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2 GRUSSWORT

Sehr geehrte Damen und Herren,

ZU.

© Nds. Staatskanzlei/Philipp von Ditfurt

tes Ziel, die Luftfahrt als Schwerpunkt der niederséchsischen Landespolitik zu etablieren.

Es freut mich, dass der Machining Innovations Network e. V. als niederséchsisches Vorbild fir Wachstum
und Innovationskraft zur Sichtbarkeit der technologischen Vernetzung in der Region entscheidend bei-

tragt.

Entdecken auch Sie die hohe Fertigungskompetenz und Innovationskraft in Niedersachsen.

Gerne lade ich Sie ein, den Innovationsstandort AeroPark Varel / Friesland naher kennenzulernen und

zukunftsweisend fur Ihre innovativen Vorhaben zu nutzen.

Dr. Bernd Althusmann
Niedersachsischer Minister fur Wirtschaft, Arbeit, Verkehr und Digitalisierung
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Digitalisierung und Industrie 4.0 stellen viele Unternehmen vor ganz neue Herausforderungen. Es wer-
den zunehmend interdisziplindre Losungen erforderlich, die einzelne Unternehmen nur schwer im Al-
leingang realisieren konnen. Zudem nimmt der Wettbewerbsdruck auf die deutsche Industrie weiterhin

Aus diesem Grund bekommt die Kooperation zwischen verschiedenen Unternehmen und Forschungs-
einrichtungen in Netzwerken einen weitaus héheren und zentralen Stellenwert. Gerade in Niedersach-
sen sind zahlreiche Unternehmen ansassig, die weltweit exzellente Lésungen fur wirtschaftliche Ferti-
gungsverfahren insbesondere in der Luft- und Raumfahrt anbieten. Hiervon konnte ich mich bei einem
Besuch in Varel selbst berzeugen.
In den vergangenen Jahren hat sich der Machining Innovations Network e. V. mit Sitz im Technologie-
zentrum Varel erfolgreich als bundesweites Netzwerk fur innovative Zerspanungstechnologie und kon-
tinuierliche Produktionsoptimierung mit Schwerpunkt Luft- und Raumfahrt etabliert. Er bindelt derzeit
die Kompetenzen und Synergien von bundesweit 71 Mitgliedern aus Industrie und Forschung.

Wir haben in der Region das Know-how vieler Spitzenunternehmen der Zerspanungsindustrie. Diese
mussen weiterhin durch gute und effiziente Netzwerkarbeit zusammengebracht werden. Dabei geht es
nicht vorrangig um Konkurrenzdenken der Unternehmen untereinander, sondern vielmehr um Nutzung
vorhandener Synergien - insbesondere auch in Zusammenarbeit mit Forschungseinrichtungen.

Meine Erfahrung mit Clustern und Netzwerken zeigt, dass Kooperationen genau der richtige Weg sind,
um Innovationen und Beschéaftigung langfristig in Niedersachsen zu sichern. Deshalb ist es mein erklar-
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GRUSSWORT 3

Sehr geehrte Damen und Herren,

die Luft- und Raumfahrttechnologie entwickelt sich rasant. Neue Produktionsverfahren, Digitalisierung,
Urban Mobility - um bei diesen Themen in der ersten Liga zu spielen vernetzen sich Unternehmen und
gewinnen durch technologische Kollaboration und Partnerschaft. Die Plattform hierfr ist das Machining
Innovations Network e.V. (MIN): ,, Gemeinsam die Zukunft gestalten”, dieses Motto wird im MIN gelebt.
Dabei bietet das MIN seinen Mitgliedern drei primdre Mehrwerte: Die zielorientierte Projektarbeit soll
Kooperationsprojekte initiieren, in denen Losungen fur aktuelle Marktbedarfe generiert werden. Das
aktive Networking ermdglicht den Mitgliedern, z.B. im Rahmen einer Roadshow (Seite 6), ihre Starken
und Kompetenzen exzellent darzustellen, und forciert die intensive Wissensvernetzung durch die Integ-
ration in Fachdialoge. Das Marketing soll die Sichtbarkeit am Markt erhéhen und so zu neuen Geschafts-
kontakten fuhren. Dazu gehort auch die Prasenz auf Messen. Die ILA Berlin bot daftr den gewohnt
perfekten Rahmen. Nirgendwo sonst steht der fachliche Austausch so sehr im Mittelpunkt. So ist es uns
auch in diesem Jahr wieder gelungen, auf der ILA gemeinsam mit 10 Partnern innovative Zerspanungs-
technologien entlang der gesamten Prozesskette transparent und aktive Netzwerkarbeit erlebbar zu ma-
chen - was insbesondere durch die Live-Demonstrationen aus dem Hause DMG MORI spurbar war (Seite
8-9). Auf diese Weise verdeutlichte der MIN-Gemeinschaftsstand, dass eine enge Zusammenarbeit und
Ergénzung der einzelnen Technologiemodule entlang der gesamten Prozesskette fr die kontinuierliche
Verbesserung von Produktionsverfahren komplexer Bauteile in der Luft- und Raumfahrt unerlasslich ist.
Den Produktionsverfahren in der Luft- und Raumfahrt widmet sich auch unser néchstes groBes Jahres-
highlight, unsere ,,Machining Innovations Conference for Aerospace Industry” (MIC). Sie ist zu einem
geschatzten Veranstaltungsformat in der Fertigungstechnik fir die Luftfahrtindustrie geworden (Seite
10-11). Gemeinsam mit dem Institut fur Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) der Leibniz
Universitat Hannover laden wir Sie zur diesjéhrigen 18. Auflage am 28.-29. November 2018 nach Garb-
sen ein. Nutzen auch Sie diese international bedeutende Plattform flr den Austausch mit rund 200
teilnehmenden Fach- und Fuhrungskréften in den Bereichen Werkzeug- und Werkzeugmaschinenbau
sowie Fertigung und Anwendung in der Luftfahrt!

Ich wiinsche Ihnen eine spannende und anregende Lektire mit unserer Jahresausgabe ,Unter Span”!

Gerd Weber
Vorstandsvorsitzender des Machining Innovations Network e.V.
Standortleitung Varel / Bremen, Premium AEROTEC GmbH
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NETZWERK

Netzwerk Digital — auf dem Weg zur
kontinulerlichen Zusammenarbeit im
Machining Innovations Network
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hangig sind. D.h., alle Kommunikati- S o
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stehen, was zunehmend problematisch bis unmdglich ist.

Fur die notwendigen neuen Kommunikationsmittel sind also die Kriterien
Linteraktiv” und ,orts- sowie zeitunabhangig” wichtig. Diesbezlglich gibt
es bereits vor allem in Form verschiedener Digital Workspace-Losungen gute
Maglichkeiten.

Auch das Machining Innovations Network (MIN) arbeitet nattrlich an dieser

Thematik, da die permanente intensive Zusammenarbeit mit den MIN-Mit-
gliedern entscheidend ist fur die Bewaltigung der anstehenden Aufgaben
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nannten Ziele bereits bei diesem Projekt einbringen

konnen, haben wir schon diesen Beitrag mit einem Quick-Feed-

back-Link in Form eines QR-Code versehen, iliber den Sie zu einer

Website gelangen, in der Sie lhre Meinungen, Anregungen, Kritiken

und Ideen in dieses Konzept einbringen kénnen. Wir wiirden uns

freuen, wenn Sie rege von dieser Maoglichkeit Gebrauch machen
wiirden.

Dipl.-Ing. Hans-Georg Conrady, Machining Innovations Network, Varel

https://lamapoll.de/MIN_Unter_Span_Digital

NETZWERK

Das Machining Innovations Network-
Partner Programm (MIN-PP

effektive Implementation innovativer
Technologien in die industriellen

Produktionstfelder

Die Forschungslandschaft bzgl. Schaffung neuer Technologien fur die Pro-
duktionstechnik ist in Deutschland sehr umfangreich und vielseitig. Intensiv
arbeiten Forschungsinstitute mit Industrieunternehmen auf der Basis einer
Fulle von zielgerichteten Forderprogrammen zusammen.

Die Effektivitat bei der Integration der Ergebnisse dieser Forschungsprojek-
te in die Produktionsfelder der Industrieunternehmen hingegen muss noch
deutlich verbessert werden. Probleme bei der Umsetzung in die Praxis sor-
gen dafir, dass die hochinteressanten und potentiell nutzbringenden Er-
gebnisse der Forschungsprojekte nicht, zu spat oder nur teilweise in den
Produktionsmaschinen und bei den Werkern in der Fertigung ankommen.
In der deutlichen Verbesserung dieser Situation sieht das Machining Innova-
tions Network eines seiner Hauptziele.

Die steigende Nachfrage nach hoherer Produktivitat, schnelleren Auftrags-
durchlaufzeiten und kundenangepasster Fertigung stellt das MIN zudem
vor Aufgaben ganz neuer Kategorien. Innovative Technologien, vor allem
in Verbindung mit der Digitalisierung, verstarken zudem den Druck zur
Schaffung neuer Fertigungsprozesse. Daher hat der Vorstand des MIN im
Fruhjahr dieses Jahres die entsprechende Neuausrichtung des MIN beschlos-
sen. Im Kern geht es darum, die Umsetzung neu entwickelter Technologien
in die unternehmensspezifischen Produktionsprozesse zu forcieren und in
den Fokus des MIN zu stellen. Somit sollen die Produktionsfelder von den
zumeist mit erheblichen Fordermitteln erarbeiteten Forschungsergebnissen
wesentlich deutlicher profitieren, als das bisher der Fall war. Das MIN wird
auf diese Weise zum Bindeglied zwischen Forschung und Umsetzung in den
Industrieunternehmen.

Mit dem Fokus, neue Technologien und Lésungen ztgig und zuverlassig in
die Praxis umzusetzen, ist in den letzten Monaten bereits das Machining
Innovations Partnerprogramm (MIN-PP) innerhalb des MIN entstanden. Im
MIN-PP kooperieren ausschlieBlich MIN-Mitglieder bei rein industriefinan-
zierten Projekten. Dadurch sollen mit hoher Geschwindigkeit und Zuverlas-
sigkeit, reduzierten Kosten sowie hoher Verbindlichkeit und Vertraulichkeit
bzgl. der entsprechenden Ergebnisse interdisziplindre Lésungen und vor al-
lem deren schnelle Umsetzung in die Praxis ermdoglicht werden.

Beim Kick-Off Treffen sechs potentieller Partnerunternehmen wurde am
28.08.18 im TZV in Varel nun die Vorbereitungsphase des ersten MIN-PP
Projekts mit dem Titel ,Tool Life Cycle — Management” gestartet. Hierbei
geht es darum, ein unternehmenstbergreifendes durchgangiges Tool Life
Cycle - Management zu schaffen. Eine bessere Ausnutzung der Werkzeu-
ge, die Steigerung der Qualitat der hergestellten Produkte aber auch eine
schnellere und individuellere Produktion sind die wichtigsten Ziele dieses
Projektes.

Bitte nutzen Sie den Quick-Feedback-Link in Form des folgenden
QR-Codes um uns lhre Meinungen, Anregungen, Kritiken und Ideen
zu libermitteln. Wir wiirden uns freuen, wenn Sie rege von dieser
Moglichkeit Gebrauch machen wiirden.

Dipl.-Ing. Hans-Georg Conrady, Machining Innovations Network, Varel

https://lamapoll.de/MIN_Unter_Span_Partnerprogramm/
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NETZWERK

MIN-Roadshow bel der Walter AG

Auf Einladung der Walter AG war der Machining Innovations Network e.V. mit
einer Roadshow zu Gast in Tibingen. Das spannende Programm mit interessanten
Einblicken in das Unternehmen lie3 die Veranstaltung zu einem groBartigen The-

mentag werden.

Walter zéhlt zu den weltweit fihrenden Unternehmen in der Metallbearbei-
tung. Der Zerspanungsspezialist bietet ein umfassendes Spektrum an Prazi-

sionswerkzeugen zum Fra-
sen, Drehen, Bohren und
Gewinden. Gemeinsam mit
seinen Kunden entwickelt
Walter maBgeschneiderte
Lésungen fir die Komplett-
bearbeitung von Bauteilen
in den Branchen Luft- und
Raumfahrt, Automobil- und
Energieindustrie sowie fur
den Allgemeinen Maschi-
nenbau. Die Engineering
Kompetenz des Unterneh-
mens umfasst dabei den
gesamten Zerspanungspro-
zess. Als innovativer Partner
fur hocheffiziente, digitali-
sierte Prozesslosungen ge-
hort Walter branchenweit
zu den Vorreitern der In-
dustrie 4.0.

Durch die Roadshow hatten
19 Teilnehmer die Chance,
exklusive Einblicke in die
innovativen Themenfelder
des Unternehmens zu er-
halten und an den 100 Jah-
ren Kompetenz der Walter
AG zu partizipieren. Walter
hat bereits vor Jahren die
Bedeutung von Digitalisie-
rung, Visualisierung und
Vernetzung erkannt und
auf dieser Basis 2016 das
Walter Technology Cen-
ter eroffnet. Das ca. 5.000
Quadratmeter groBe Ge-
baude am Tibinger Firmen-
sitz ist Erlebniswelt und
Forschungsfabrik zugleich.
Mit Kunden, Partnern und
Mitarbeitern aus aller Welt
entstehen hier Lésungen fur

Gruppenbild der Roadshow-Teilnehmer vor dem Technology Center der Walter AG

Echtzeit miteinander kommunizieren. In dieser Innovationsumgebung konn-
ten die Teilnehmer zahlreiche live-Zerspanungsversuche wie die Bearbeitung

von dinnen, freistehenden
Wanden sowie Aluminium-
und Titanstrukturbauteilen
mitverfolgen. Jeder dieser
Versuche wurde um Infor-
mationen und spannendes
Anschauungsmaterial  in-
novativer Werkzeug- und
Prozesstechnologien  der
Walter AG erganzt.

Nach der Besichtigung des
Technology Centers wa-
ren alle Teilnehmer noch
herzlich  eingeladen die
Wendeschneidplatten-Fer-
tigung der Walter AG in
Minsingen zu besuchen.
In  dieser hochautomati-
sierten Fertigung konnten
die verschiedenen Prozess-
schritte  zur Herstellung
von Wendeschneidplatten,
vom Pressen Uber das Sin-
tern, Schleifen, Verrunden
bis hin zum Beschichten,
Prafen und Lasern live mit-
erlebt werden.

Den Abschluss der Road-

' show bildete der Verzehr

kulinarischer Kostlichkeiten
aus Schwaben unterhalb
des malerischen Schlosses
Lichtenstein direkt am FuBe
der Schwabischen Alb.
Hier hatten alle Teilnehmer
nochmals die Gelegenheit
zu netzwerken, Kontakte
zu kntpfen und die wun-
dervollen Erfahrungen des
Tages Revue passieren zu
lassen.

Auch  diese  Roadshow
konnte erneut an das sehr

NETZWERK

Open Space ,, Digitalisierung”

Der Machining Innovations Network e.V. (MIN e.V.) lud am 12. April 2018 die Ver-
einsmitglieder zur ersten Open Space-Veranstaltung zum Thema Digitalisierung
ein, in welchem die Teilnehmer in kreativer Atmosphdre gemeinsam spannende

Themen bearbeiteten.

Ein wachsender globaler Wettbewerb, individuelle Kundenwunsche, ver-
netzte Maschinen und intelligente Services - dies sind nur einige Griinde
warum Digitalisierung in Unternehmen immer wichtiger wird. Da derartige
Querschnittstechnologien unmaglich alleine zu bewegen sind, mochte der
MIN e.V. der fachlichen Zusammenarbeit zu Querschnittstechnologien wie
der Digitalisierung zukiinftig eine Austauschplattform bieten.

Ziel des neuen Veranstaltungsformates Open Space war die Erarbeitung
fachlicher Themen, die Unterstltzung von Forschungs- und Projektideen,
die Erdrterung verschiedener Interessensgebiete und den Erfahrungsaus-
tausch der Mitgliedsunternehmen aktiv voranzutreiben.

Dass die digitale Transformation Unternehmen unglaubliche Chancen und
Madglichkeiten bietet, zeigten die vier Leitvortrdge namhafter Unternehmen
aus dem Bereich Luft- und Raumfahrt, wie der Premium AEROTEC GmbH,
Aircraft Philipp Group, Deharde GmbH und Airbus Helicopters GmbH. Diese
sind neben Kostenreduktion, Produktivitatssteigerung, Entwicklung neuer
Produkte oder Produkterweiterungen, die Schaffung verbesserter Kunden-
erlebnisse sowie eine optimale Kundenbindung. Die groBe Herausforderung
dabei ist, dass es fur die digitale Umsetzung keine Blaupause gibt, sondern
jede Branche und Zielgruppe eigene Wege in der Digitalisierung gehen
muss.

Gruppenbild der Open Space-Teilnehmer vor den erarbeiteten Ergebnissen der Veranstaltung

Dabei darf Digitalisierung nicht als Selbstzweck gesehen werden, sondern
als Notwendigkeit, um konkurrenzfahig und innovativ zu bleiben. Ein ge-
meinsames Handeln auf Grund der zahlreichen Uberschneidungen und Be-
rihrungspunkte mit anderen Unternehmen, Kunden und Akteuren ist un-
abdingbar. Um diese Verbindung zu schaffen und gemeinschaftliche Ziele zu
erreichen, erlaubte die ,Open Space”-Veranstaltung eine technologietber-
greifende Zusammenarbeit und einen interdisziplinaren Austausch.

Dafur wurde im Rahmen des offenen Veranstaltungsformats eine Speed-Pit-
ching Session abgehalten, welche allen Interessenten die Gelegenheit bot,
sich mit den eigenen Themen aktiv einzubringen, diese vorzustellen und
um Interessenten und Mitstreiter zu werben. AnschlieBend fanden sich Ak-
teure aus verschiedenen Branchen, Unternehmen, Forschungseinrichtungen
sowie Experten mit unterschiedlichem Kenntnis- und Erfahrungsschatz in
mehreren Gruppen zusammen, um an den facettenreichen Themen mit-
zuwirken. Die Gruppenarbeiten dienten dem kreativen und konstruktiven
Ideenaustausch, der Ausarbeitung erster Losungsansatze sowie der Anbah-
nung von Kooperationsprojekten.

Zum Ende der Veranstaltung wurden alle Ergebnisse zusammengefasst vor-
gestellt und boten den Teilnehmern einen umfassenden Gesamtiberblick

Uber die erzielten Resultate der Open Space Veranstaltung des Themenfelds
Digitalisierung.

die Zukunft. Das gilt gleichermaBen fir Materialien, Bearbeitungsprozesse  erfolgreiche MIN-Veranstaltungsformat ankntipfen, wie die durchweg posi-
und Digitale Elemente. Das Technology Center stellt die Simulation einer  tive Bilanz aller Beteiligten bestatigte.
Smart Factory dar, in der Prozesse und Systeme digital vernetzt sind und in

UNTER SF’AN//Machining Innovations Network 2018



8 NETZWERK

Innovationsnetzwerk mit
Live-Zerspanung auf der ILA 2018

Der Machining Innovations Network e.V. (MIN e.V.) prasentierte zu-
sammen mit 10 Mitgliedern des Netzwerkes die gesamte Prozessket-
te innovativer Zerspanung auf der ILA 2018.

Vom 25. bis 29. April 2018 fand in Berlin mit der ILA die fuhrende Innova-
tionsmesse der Luft- und Raumfahrtbranche statt.

Die Luft- und Raumfahrttechnologie entwickelt sich rasant. 3D-Druck, nach-
haltiges Fliegen, Industrie 4.0 — um bei diesen Themen in der ersten Liga
zu spielen, vernetzen sich Unternehmen und teilen ihr Know-how. Die ILA
Berlin bot daftr den gewohnt perfekten Rahmen. Nirgendwo sonst steht
der fachliche Austausch so sehr im Mittelpunkt. Mehr als 1.000 Aussteller
von ziviler Luftfahrt Uber Verteidigung und Sicherheit bis Raumfahrt, vom
GroBkonzern bis zum hoch spezialisierten Zulieferer zeigten ihr Know-how.
Industrieexperten, Wissenschaftler und politische Entscheider diskutierten
in zentralen Foren neben Zukunftsthemen auch aktuelle zentrale Themen
der Branche.

Gemeinsam die Zukunft gestalten — dieses Motto wird im Innovationsnetz-
werk Machining Innovations Network e.V. gelebt. Dabei bietet der MIN e.V.
seinen Partnern eine Plattform, um gemeinsam Ideen und Projektkonzepte
zu erarbeiten und damit Innovationen im Zielfeld der Zerspanung zu ent-
wickeln. Speziell fur die kontinuierliche Verbesserung von Produktionsver-
fahren komplexer Bauteile im Bereich der Luft- und Raumfahrt ist eine enge

UNTER SPAN // Machining Innovations Network 2018

Zusammenarbeit und Erganzung der einzelnen Technologiemodule entlang
der gesamten Prozesskette unerlasslich. Nur so lassen sich erfolgverspre-
chende Systemlésungen im Zielfeld der Zerspanung erarbeiten, nach wel-
chen die Luft- und Raumfahrtbranche durch die steigende Marktdynamik
verlangt. Der Gemeinschaftsstand des MIN e.V. bot hierbei einen guten Ein-
blick in die gemeinsame Netzwerkarbeit und zeigte wie die Partnerunter-
nehmen durch kontinuierlichen Wissenstransfer ganzheitliche Losungen
schaffen.

Gemeinsam mit 10 Partnern wie der Berghoff GmbH & Co. KG, Bla-
ser Swisslube GmbH, CHIRON-WERKE GmbH & Co.KG, HOUGHTON
Deutschland GmbH, Lauscher Prazisionstechnik GmbH, Premium AE-
ROTEC GmbH, SCHIESS GmbH, Schunk GmbH & Co. KG und WFL Mill-
turn Technologies GmbH & Co. KG wurden auch in diesem Jahr wieder
sehr erfolgreich innovative Zerspanungstechnologien entlang der gesamten
Prozesskette transparent und aktive Netzwerkarbeit erlebbar gemacht — was
insbesondere durch die Live-Demonstrationen aus dem Hause DMG MORI
spurbar war.

Die professionelle und sympathische Atmosphare des groBen Gemein-
schaftsstandes bot unseren Partnern viele Gelegenheiten fur interessante
Gesprache, zur Pflege eigener Geschaftskontakte und vielversprechende
Moglichkeiten zur Unternehmensprasentation der ausstellenden Mitglieder.

NETZWERK

g
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18. Internationales

Branchentreffen

der Luft- und Raumfahrtexperten

MIC

Die ,Machining Innovations Conference for Aerospace Industry” (MIC) hat
sich in den vergangenen Jahren zu einer festen GroBe im Kalender inter-
nationaler Experten aus Forschung und Industrie innerhalb der Luft- und
Raumfahrtbranche etabliert.

Auch in diesem Jahr laden der , Machining Innovations Network e.V.” (MIN)
und das Institut fur Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) der
Leibniz Universitat Hannover erneut in gemeinsamer Kooperation zur jahr-
lich stattfindenden Konferenz in das Produktionstechnische Zentrum Han-
nover (PZH) ein.

Die 18. Auflage dieses hochkaratigen Veranstaltungsformates bietet den
rund 200 teilnehmenden internationalen Fach- und Fihrungskréften eine
exzellente Plattform fir den erfolgreichen Austausch zu neuesten Entwick-
lungen und Trends in der Zerspanungstechnik. Erstmalig liegt der Fokus
auch auf der Prozesskettenintegration der additiven Fertigung.

Die zweitagige Konferenz beginnt am 28. November 2018. An beiden Ta-
gen werden die fachlichen und wissenschaftlichen Vortrage durch promi-
nente Keynote-Speakers eingeleitet. Fir den ersten Konferenztag konnten
Dr. Jochen Kress, Prasident der MAPAL Dr. Kress KG und Dr. Thomas Ehm,
CEO der Premium AEROTEC GmbH gewonnen werden. Der zweite Konfe-
renztag bietet mit den Keynote-Vortragen von Mirko Merlo, Prasident der
Walter AG und Udo Burggraf, Business Development Manager Aerospace
von GE Additive weitere Highlights.

Insbesondere durch die Anforderungen an immer komplexere Strukturen
aus neuen leichten und gleichzeitig hochfesten Werkstoffen ergeben sich
neue Herausforderungen, die herkémmliche Bearbeitungsverfahren an ihre
Grenzen bringen. Vor diesem Hintergrund wurden in den letzten Jahren
additive Fertigungsverfahren entwickelt, die zunehmend in der Industrie
eingesetzt werden. Die diesjahrige Konferenz betrachtet diesen wichtigen
Trend und verbindet in diesem Rahmen exzellente Vortrage im Bereich der
klassischen Werkzeugmaschinen und Bearbeitungsverfahren sowie deren
kombinierte Anwendung mit Technologien der additiven Fertigung.

In der wissenschaftlichen Session berichten Wissenschaftler der interna-
tionalen Spitzenforschung tber ihre aktuellen Erkenntnisse und Vorhaben.
Vertreten sind beispielsweise Wissenschaftler aus Griechenland, USA und
Japan.

18th Machining Innovations Conference
for Aerospace Industry

An beiden Tagen werden zahlreiche Vortrage in zwei parallel verlaufenden
Sessions angeboten:

Auditorium: Welcome & Keynote Speeches

Auditorium: Session 1 (Industry) Seminar room:

==
Machining Technologies
Lunchbreak & Guided Tour in the IFW Laboratory

Special Applications in Manufacturing

28" November

I Spine: Poster Session

Evening Gala at ACANTO Hannover

Spine: Exhibition

Auditorium: Welcome & Keynote Speeches

Auditorium: Session 3 (Industry) Auditorium:

=
Additive Manufacturing Technologies

Lunchbreak

29" November

Process Chain Jntagran’an of Additive Manufacturing

Das Rahmenprogramm bietet den Teilnehmern dariber hinaus an beiden
Tagen zahlreiche Moglichkeiten zum aktiven Networking und fachliche Ex-
pertise. Am ersten Konferenztag erfolgen Live-Demonstrationen von For-
schungsergebnissen und -projekten im Versuchsfeld des IFW. Eine beglei-
tende Fachausstellung im Foyer des PZH bietet Spitzenunternehmen eine
exzellente Moglichkeit, das eigene Portfolio einem internationalen Fachpu-
blikum zu préasentieren.

Als Highlight wird der erste Konferenztag mit einer festlichen Abendveran-
staltung im ACANTO, den ehemaligen Reitstallen der kéniglichen Dragoner
in Hannover, abgeschlossen.

Darlber hinaus wird in diesem Jahr erstmalig eine Konferenz-App angebo-
ten. Spannende Informationen zum Programm, zu den Referenten und den
ausstellenden Unternehmen bieten auf diese Weise jedem Teilnehmer ein
ganz personliches Konferenzerlebnis.

Besuchen Sie fiir weiterfiihrende Informationen
unsere Website: www.mic-conference.com

b

Alle Bilder Copyright: IFW-Hannover

UNTER SPAN // Machining Innovations Network 2018
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29 MIN-Mitglieder bereichern
AMB-Innovationsrundgang 2018

T Internationale Ausstellung
=3

fir Metallbearbeitung

Die AMB - Internationale Ausstellung fur Metallbearbeitung - hat sich als
Leitmesse in den geraden Jahren etabliert. Sie nimmt einen Spitzenplatz
unter den Messen der Branche ein und gehort zu den Top Funf weltweit.
Auf einer Gesamtausstellungsflache von Gber 120.000 Brutto-Quadratme-
tern finden sich alle Weltmarkt- und Technologiefiihrer ein und prasentieren
Technologien fur die Produktion von morgen.

Stuttgart prasentierte sich einmal mehr als hervorragender Treffpunkt der
Branche im Herzen Europas. 1.553 Aussteller prasentierten 91.016 Besu-
chern in nunmehr zehn Messehallen die neuesten Entwicklungen bei Werk-
zeugmaschinen, Prazisionswerkzeugen und vieles mehr fir die spanabhe-
bende Metallbearbeitung. Die Sonderschau ,Digital Way” zeigte parallel
Losungsansatze zur Digitalisierung von Geschaftsprozessen auf, digitale Ge-
schaftsmodelle, Showcases und einen zweitdgigen Fachkongress.

Mit steigender Tendenz waren auch in diesem Jahr zahlreiche Mit-
glieder des MIN mit eigener Messeprasenz vertreten:

-y Groon marurvulz
Jjoncepts e
R O | WERKZEUGE £ bielomatik

SWISSLUBE

i JEANCTISES,

CGTEeCH ELHA

“vericur  DMG MORI

MASCHINENBAU

chiron EXTRAMET FAUSER AG GROB

E LIVE FOR CHALLENGES B

aesau - werkzeuae [LLf IBS ._ \|SB E_de
KM »
KZKENNAMETN: L‘MT' FETTE

o MAKINO

< SUMITOMO

SIEMENS gy @

tdmsvwstems

WFL I

MILLTURN TECHNOLOGIES

—_ ||LUI=ILTEI=I
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Entlang der gesamten Zerspanungsprozesskette waren die Mitglieder auf
der ganzen Ausstellungsflache prasent. Mit den Schwerpunkten Werkzeug-
maschinen, Werkzeuge, CAD/CAM-Technologien, Automatisierung und
Kihlschmierstoff trugen sie mit ihren Technologie-Highlights, Neuentwick-
lungen, exzellenten Innovationen und Zukunftsvisionen entscheidend zur
Bereicherung des Innovationsrundganges der diesjahrigen AMB bei.

In vielen personlichen Gesprachen fand ein reger Austausch mit der Ge-
schaftsstelle des MIN statt. Es wurden zahlreiche fachliche Themen fur die
zukUnftige Netzwerkarbeit adressiert, Projektideen und Kooperationsvorha-
ben aufgegriffen, Veranstaltungsformate diskutiert und Erfahrungen aus-
getauscht. Vor dem Hintergrund der Entwicklungen im Bereich Industrie
4.0 und digitaler Wandel in der Produktion stehen insbesondere kleine und
mittelstandische Unternehmen vor ganz neuen Herausforderungen. Es wer-
den zunehmend interdisziplinare Lésungen erforderlich, die einzelne Unter-
nehmen nur schwer im Alleingang realisieren kénnen. Aus diesem Grund
bekommt die Kooperation zwischen verschiedenen Unternehmen und For-
schungseinrichtungen in Netzwerken einen weitaus héheren und zentralen
Stellenwert - in diesem Punkt sind sich alle Beteiligten einig.

Die nachste AMB findet vom 15. - 20.09.2020 in der High-Tech Region
Stuttgart statt. Aussteller und Besucher profitieren dann erneut von der
Ubersichtlichen und thematischen Hallenaufteilung, der exzellenten Messe-
infrastruktur und einer groBartigen Ausstellungsflache fir noch mehr Inno-

vationen.

Impressionen AMB 2018 © Messe Stuttgart

Equipped by
SCHUNK' ¢

TENDO E compact
Hydro-Dehnspannfutter

VER®-$ Aviation
Spanneinheiten

2D-Spanneinheit
Ccu-o:

Starre Spanneinheit

2D-Spanneinheit
CU-X:
Ausgleichende
Spanneinheit

2D-Spanneinheit
CU-XY:
Schwimmende
Spanneinheit

3D-Spanneinheit
CU-XYZ:

Ohne Zwang in
Position oder Lage

SCHUNK' "

Superior Clamping and Gripping

Alles fiir lhr
Bearbeitungszentrum

Uber 7.500 Komponenten fiir die
Werkstiick- und Werkzeugspannung.

schunk.com/equipped-by
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Neues Mitglied:

GWD Technologiezentrum GmbH

Das Unternehmen GWD Technologiezentrum GmbH ist Spezialist in der Her-
stellung von Prazisions-Zerspanungswerkzeugen jeglicher Art, und das nun-
mehr in der dritten Generation mit Gber 90 Jahren Erfahrung.

i

Sonderwerkzeuge

Die Wahl des richtigen Partners hdngt von vielen Faktoren ab und ist ent-
scheidend fur den Erfolg.

In dauerhaften Geschéaftsbeziehungen geht es nicht nur um gute Produkte
zu einem fairen Preis, Partnerschaft bedeutet fir GWD, miteinander zum
beidseitigen Nutzen Rationalisierungs- und Innovationspotentiale auszu-
schopfen. Besonderen Wert legt GWD auch auf eine personliche und indivi-
duelle Beratung. Ihr Ziel: , Die Produktivitat der Kunden zu optimieren und
ihre Wettbewerbsfahigkeit zu sichern”.

Auf Basis lhrer Information, anhand einer technischen Zeichnung der zu
bearbeitenden Teile oder Problematik erarbeitet GWD ein optimales Sonder-
werkzeug fur Ihren Fertigungsprozess. Bei komplexeren Bearbeitungsaufga-
ben ist GWD jederzeit bereit vor Ort eine entsprechende Lésung zu finden.
GWD hat sich auf den technologieintensiven Bereich, Werkzeuge fur die
Zerspanung von Titan-Aluminium-Inconel spezialisiert.

Erfahrungen am Markt belegen, dass GWD im Zuge einer Zusammenarbeit,
Einsparpotenziale von bis zu 50% realisieren kann.

QYD

GWD Technologiezentrum GmbH QUTTHATOOLS GROFR

www.machining-network.com/gwd

Neues Mitglied: WFL Millturn
Technologies GmbH & Co. KG

MILLTURNs — Komplettbearbeitungsmaschinen mit Technologie- und Softwarelésungen

.Die Geburtsstatte von Komplettbearbeitungsmaschinen” darf sich Linz Dank
dem Unternehmen WFL Millturn Technologies GmbH & Co.KG nennen. Der
Hersteller von Werkzeugmaschinen gilt weltweit als Pionier auf diesem Gebiet.

Sitz der WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG

Mit den MILLTURNs werden Werkstticke aus Metall durch Drehen, Bohren
und Frasen gefertigt. So entstehen auf den Maschinen des Linzer Unter-
nehmens unter anderem Landebeine und Turbinenteile fur die Flugzeug-
industrie oder Nocken- und Kurbelwellen fur die Automobil- und Schiff-
fahrtsindustrie.
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Uber 35 Jahre Erfahrung

Schon im Jahr 1982 wurde die weltweit erste Komplettbearbeitungsma-
schine, eine MILLTURN WNC entwickelt. Zu dieser Zeit gehdrte die Werk-
zeugmaschinenproduktion noch zur VOEST-ALPINE. WFL entstand dann im
Jahr 1993 durch die Teilprivatisierung von VOEST-ALPINE und war fortan als
WerkzeugmaschinenFabrik Linz bekannt. Der Name MILLTURN setzt sich aus
MILLing (engl. fur Frasen) und TURNing (engl. fur Drehen) zusammen, und
steht heute fur die Integration verschiedenster Bearbeitungstechnologien,
fur héchste Prézision und Flexibilitdt in der Fertigung.

Das Konzept

Bendtigte man bisher mehrere Einzelmaschinen fur die Herstellung von
Werkstticken, geschieht dies nun in nur einem Arbeitsgang mit einer MILL-
TURN von WFL. Es entfallen aufwandige Wechsel von einer auf die nachs-
te Maschine, und die damit verbundenen Einspannfehler und die vielen
Liegezeiten. Zeiteinsparung und Qualitatssteigerung sind die wichtigsten
Faktoren fur effizientes und kostenoptimiertes Fertigen. So benotigt zum
Beispiel der russische Flugturbinenhersteller PMZ fir die Herstellung einer
Triebwerkswelle nun mehr 42 Stunden statt bisher 129!

WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

WEFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/wfl

Neues Mitglied:

NETZWERK

Fachhochschule MUnster

Talentschmiede flr Maschinenbau-Ingenieure

Anwendungsbezogen und technisch am Puls der Zeit: Das sind Merkmale,
die den Fachbereich Maschinenbau der FH Munster kennzeichnen. Hier wer-
den seit Jahrzehnten Ingenieurtalente von morgen ausgebildet — in enger
Zusammenarbeit mit der Wirtschaft.

Seit der Griindung der FH Munster im Jahr 1971 ist Maschinenbau fester
Bestandteil des Studienangebots. Die langjéhrige Erfahrung und die hohe
Qualitat der Ingenieurausbildung zahlen sich aus: RegelmdBig landen die
Maschinenbau-Studiengange der FH Minster auf vorderen Pldtzen in bun-
desweiten Rankings. Zum guten Ruf trdgt die hervorragende Ausstattung
bei. Die modernen Labore und PC-Pools auf dem Steinfurter Campus ent-
sprechen dem neuesten Stand der Technik und sichern eine zeitgeméaBe
Ausbildung.

Zudem planen die Studierenden ihr Studium selbst, um ihr personliches Qua-
lifikationsprofil zu entwickeln. Die Schwerpunkte liegen im Bachelor-Stu-
dium in Anlagentechnik, Allgemeinem Maschinenbau, Maschinenbauinfor-
matik oder Wirtschaftsingenieurwesen, im anschlieBenden Master-Studium
sind die Vertiefungsrichtungen Produktentwicklung, Computational Engi-
neering und Agrartechnik.

Die projekterfahrenen
Professorinnen und
Professoren, Mitarbei-
terinnen und Mitarbei-
ter haben einen guten
Draht in die Wirtschaft.
Dies zeigt die hohe

Drittmittelquote @M Maschinenbau © Christian Trick

Fachbereich und das

lebhafte Netzwerk, das sie mit Industrie und Wirtschaft pflegen. Davon
profitieren die Studierenden wahrend ihres gesamten Studiums: In stark
anwendungsorientierten Forschungsprojekten scharfen sie Ihren Blick fur
|6sungsorientiertes und interdisziplindres Vorgehen, gleichzeitig knipfen
sie durch die Mitarbeit an Kooperationsprojekten Kontakte zu potenziellen

Arbeitgebern.

University of Applied Sciences

.§\\/ FH MUNSTER

Fachhochschule Munster

www.machining-network.com/fhmuenster

Neues Mitglied: SUMITOMO
ELECTRIC Hartmetall GmbH

Wir sind die Europazentrale des weltweit operierenden, japanischen Unter-
nehmens Sumitomo Electric, das bereits seit 1928 auf die Entwicklung und
Herstellung von Schneidstoffen wie Hartmetall, Cermet, CBN (Sumiboron)
und PKD (Sumidia) spezialisiert ist.

In einem weltweiten Verbund von Entwicklungs- und Produktionsstatten
entstehen moderne Standard- und Spezialwerkzeuge fur anspruchsvolle
Zerspanungsaufgaben im Dreh-, Fras- und Bohrbereich.

Unsere  Werkzeugspe-
zialisten unterstitzen
die Kunden vor Ort bei
der Optimierung der Zer-
spanungsprozesse  und
Reduzierung der Ferti-
gungskosten.

Das  Hauptaugenmerk
liegt dabei auf der
partnerschaftlichen  Zu-
sammenarbeit mit den
Kunden sowie der Zu-
verlassigkeit und Qualitat
der Werkzeuge.

RSX-Serie

Kompetenzen:

¢ \Werkzeuge in Monobauweise oder mit austauschbaren Schneideinsatzen
zum Drehen, Bohren, Frasen sowie Ausdrehwerkzeuge.

e Beschichtete und unbeschichtete Schneidstoffe aus Hartmetall, CBN, PKD
und Cermet.

e Entwicklung und Produktion von Sonderwerkzeuglésungen geméaB den
speziellen Anforderungen unserer Kunden

¢ Neuartige ultra harte CBN- und PKD Werkzeuge fur die Zerspanung von
Titan, Titanlegierungen und CoCr-Stahlen

e Nachschleif- und Beschichtungsservice fur ressourcensparenden Einsatz
von Vollhartmetall Bohr-und Fraswerkzeugen

e ProzeBoptimierung und technische Unterstitzung durch unsere Zerspa-
nungsexperten vor Ort

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
www.machining-network.com/sumitomo
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VEREINT. KOMPETENT. ZERSPANEN.

Neues M Itg lled: Das neue Team Cutting Tools der CERATIZIT Gruppe.
IBS Precision Engineering BV

Seit mehr als 25 Jahren un-
terstltzt IBS Precision Engi-
neering Unternehmen und
Forschungsinstitute  welt-
weit bei der Herstellung
von fihrenden Produkten
oder Instrumenten, bei
denen es auf hochste Prazi-
sion ankommt. Als Experte
far Messtechnik liefert IBS
Technologielésungen  fur
ultraprazise  Messungen,
Motion-Control oder An-
wendungen, die hochste
geometrische Genauigkeit
erfordern.

Von Ultraprazisions-Mess-
Rotary Inspector im Einsatz auf maschinen fur die Produkt-
einer 5-achsigen Werkzeugmaschine e N

qualifizierung bis hin zu
Messsystemen in der Fabrik, die die Leistung von Produktionsmaschinen
qualifizieren und verbessern, bietet IBS einzigartige Lésungen basierend

auf strengen Messstandards. Die Endprodukte, die unter Verwendung der

Neues Mitglied:

IBS-Technologie bei fihrende OEMs weltweit hergestellt werden, umfassen:
Triebwerkskomponenten aus Kohlefaser fur die Luft- und Raumfahrtindust-
rie; Halbleiterchips mit Merkmalen im Bereich von einigen zehn Atomen und
Ersatzknochen fir die rekonstruktive Chirurgie. IBS bietet beides, sowohl
Engineering-Dienstleistungen als auch eine Reihe von messtechnischen Pro-
dukten.

Genauigkeit werden bis auf bis auf Pikometer-Ebene angeboten und die
Ruckverfolgbarkeit nach internationalen Standards durch die Beziehung zu
einem Netzwerk von internationalen Metrologie-Instituten konsequent um-
gesetzt. Fur den Werkzeugmaschinenmarkt liefert IBS Inspektions- und Ana-
lyse-Systeme mit Industrie 4.0 Intelligenz fir die ultraprazise Messung der
Linearachsen, Rundachsen und der Spindel-Genauigkeit.

IBS bietet Herstellern entscheidende Fachkenntnisse, um komplexere und
prazisere Ergebnisse zu erzielen. Wir arbeiten in enger Kooperationen mit
Universitaten und namhaften Kunden wie Applied Materials, Daimler, Rolls
Royce, Hyundai, Zeiss und CERN. Der Hauptsitz befindet sich in Eindhoven,
Niederlande, IBS Niederlassungen gibt es in Frankreich, GroBbritannien und

Deutschland.
IBS

Precision Engineering

IBS Precision Engineering BV

www.machining-network.com/ibs

Kennametal Deutschland GmbH

Cutter X1

UNTER SPAN // Machining Innovations Network 2018

Seit 80 Jahren ist Kennametal Inc. ein fuhrendes globales Technologieunter-
nehmen, das seinen Kunden zu hochster Produktivitdt durch Materialwis-
senschaft, verschleiBfeste Produkte und Werkzeuglésungen verhilft. Kun-
den aus dem Bereich der Luft- und Raumfahrt, dem StraBen- und Bergbau,
der Energietechnik, des allgemeinen Maschinenbaus und Transportwesens
wenden sich an Kennametal, um mit Prézision und Effizienz produzieren zu
kénnen.

Taglich helfen ca. 10.000 Mitarbeiter ihren Kunden in mehr als 60 Léan-
dern, wettbewerbsfahig zu bleiben. Kennametal erzielte ca. 2,4 Milliarden
US Dollar Umsatz im Geschéftsjahr 2018. Um mehr tber Kennametal zu
erfahren, besuchen Sie bitte die website www.kennametal.com

Kennametal Deutschland GmbH ‘ZKENNAMETAE

www.machining-network.com/kennametal

RATIZIT

Klenk

Vier Experten, ein starkes Team! Das ist die CERATIZIT Gruppe im Bereich Zerspanung. Als Technologiefiihrer
sind wir Komplettanbieter in allen Sparten der Zerspanung und mit unserer Herstellerkompetenz erster Ansprech-
partner fir unsere Kunden. Unsere Kompetenzmarken CUTTING SOLUTIONS BY CERATIZIT, KOMET, WNT
und KLENK vereinen ein ganzheitliches Servicekonzept mit modernster Logistik. So kénnen wir eine
breite Auswahl innovativer Produkte in kirzester Zeit liefern — wenn nétig sogar bis morgen.

CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-
Gruppe, spezialisiert auf Werkzeug- und
Hartstofftechnologien.

Tooling the Future

www.ceratizit.com
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Nachbearbeitung additiv gefertigter
Bauteile durch Glattwalzen

Rz = 27,7 ym
Ra = 5,57 pm o

glattgewalzter
Bereich

unbehandelter
Bereich

3D-Oberfldchenprofil der additiv gefertigten und glattgewalzten Probe

Die additive Fertigung bietet neue Moglichkeiten und Freiheiten in der Ge-
staltung von Bauteilen und Komponenten. Daher erhalt das selektive Laser-
schmelzen (SLM) als generatives Fertigungsverfahren zunehmend Einzug in
die Produktion von Einzel- und auch Serienteilen. Vorteile dieses Verfahrens
liegen neben der Vielseitigkeit der verwendbaren Werkstoffe, wie bspw.
Stahl-, Aluminium- oder Nickelbasislegierungen, in der stetig steigenden
MaBgenauigkeit der erzeugten Werkstiicke. Ein Nachteil liegt in der unzu-
reichenden Oberflachengtite. Die durch den SLM Prozess erzeugte Oberfla-
chenstruktur ist relativ rau und erfordert fur den spateren Anwendungsfall
als Funktionsflache eine Nachbearbeitung. Die verfahrensbedingte Geflige-
struktur der erzeugten Bauteile sorgt auBBerdem fir ein anisotropes Ma-
terialverhalten, weswegen oft eine anschlieBende Warmebehandlung der
Bauteile durchgefihrt wird.

Zur Nachbearbeitung der Funktionsflachen additiv gefertigter Bauteile wer-
den bereits spanende Fertigungsverfahren wie das Drehen, Frasen oder
Schleifen eingesetzt. Am Beispiel der Nachbearbeitung von durch SLM
hergestellten Rundproben aus nichtrostendem Stahl (1.4404 / 316L) wird
am ISF das Glattwalzen von rotationssymmetrischen Bauteilen als alterna-
tives Verfahren untersucht, mit dem die Struktur der Werkstickoberflache
geglattet und die Festigkeit der Bauteile gesteigert werden kann. In einer
ersten Versuchsreihe, bei der die Prozessparameter Walzdruck und Walz-
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Rz = 1,39 ym 25
Ra = 0,13 pm 8

— | Werkzeug:

Ecoroll HG6-9

Hydraulikmedium: Ol (Blasomill 15)

Werkstoff: 1.4404 / 316L
Walzgeschw.: Vg =50 m/min
Walzvorschub: f =0,05mm
Walzdruck: pw = 150 bar

vorschub variiert wurden, konnte ausgehend von Rz = 27,7 pm durch das
Glattwalzen eine Oberflachenrauheit von Rz = 1,39 pm erreicht werden (s.
Abbildung). Durch die mechanische Beeinflussung wurde dartber hinaus
eine Verfeinerung der Gefligestruktur in der Randzone erzielt, was zu einer
Steigerung der mechanischen und dynamischen Festigkeit der Probe bei-
tragen kann. Ein wesentlicher Vorteil gegentber den spanenden Verfahren
zur Nachbearbeitung liegt darin, dass beim Glattwalzen nahezu kein Auf-
maf bendtigt wird. Da die Prozesszeit beim selektiven Laserschmelzen stark
von dem aufzuschmelzenden Volumen des generativ gefertigten Bauteils
abhangt und zudem das Pulver als Rohstoff relativ teuer ist, bietet das Glatt-
walzen das Potenzial die Fertigungszeiten und -kosten der SLM-Prozesskette
zu reduzieren.

In weiteren Untersuchungen sollen unter anderem die Auswirkungen des
Glattwalzens auf die Randzonenintegritat und die Festigkeitseigenschaften
der Proben sowie die VerschleiBentwicklung der eingesetzten Glattwalz-
werkzeuge untersucht werden.

Autoren: Jan Nickel, M.Sc; Sebastian Berger, M.Sc.; Maximilian Metzger,

o ISF

INSTITUT FUR
SPANENDE FERTIGUNG

M.Sc.; Prof. Dr.-Ing. Dirk Biermann

Institut fir Spanende Fertigung

www.machining-network.com/isf
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Festwalzen gerandelter Oberflachen
zur formschlUssigen Substratanbin-
dung von HVOF-Beschichtungen

Essentiell fur den industriellen
Einsatz thermisch gespritz-
ter Beschichtungen ist eine
adaquate Anbindung des
Schichtsystems an das Subs-
trat. Einerseits durch eine
mechanische  Verklamme-
rung der Spritzpartikel in der
Substratoberflache, anderer-
seits durch physikalisch-che-
mische Mechanismen, wie
Van-der-Waals-Wechselwir-
kungen, Chemie- und Phy-
sisorption, wird die Haftung
thermischer

Einbettmasse

Spritzschich-
ten realisiert. Nach der DIN
EN 13507:2010 06 ist eine
wesentliche  Einflussnahme
auf die Schichthaftungsme-
chanismen u. a. durch eine

Substrat

angepasste Reinigung und
Aktivierung der Substrat-
oberflache maglich. In der industriellen Anwendung haben sich zur Ober-
flachenaktivierung, bei der stérende Oxidschichten entfernt und gleichzei-
tig ein Aufrauen des Substrats sowie eine Erhéhung der Versetzungsdichte
erfolgen, Strahlprozesse etabliert. Allerdings sind diese relativ effizienten
sowie gut einstell- und regelbaren Verfahren mit vergleichsweise langen
Prozesszeiten und einer erforderlichen Bauteilreinigung verbunden.

Am Institut fir Spanende Fertigung (ISF) der TU Dortmund und dem In-
stitut fur Werkstoffkunde (IW) der Leibniz Universitat Hannover wird im
Rahmen des von der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG) geforder-
ten Projekts ,, Geometrisch bestimmte Oberflachenstrukturierung zur form-
schltissigen Anbindung thermisch gespritzter Schichten” (GZ: BI 498 90) das
Ziel verfolgt, eine Alternative zum konventionellen Strahlen zu entwickeln.
Im Speziellen soll durch die Verfahrenskombination Randelfrasen und Fest-
walzen eine formschlissige Substratanbindung von HVOF-Beschichtungen
ermdglicht werden. Dabei wird als erster Schritt durch einen Randelfraspro-
zess eine definierte Struktur in die Substratoberflache eingebracht; je nach
Werkzeug entweder eine einfache Zahntopologie oder eine pyramidenfor-
mige Struktur (Kreuzrandelung), die je nach gewdhlter Réndelteilung unter-
schiedliche GroBen aufweist. Der zweite Schritt besteht darin, die Profil-
spitzen der Randelung durch einen mehrstufigen Festwalzprozess derart
umzuformen, sodass sich weitestgehend symmetrische Hinterschneidungen
ausbilden, die einen Formschluss der thermisch gespritzten Schicht mit dem
Substrat ermoglichen. Eine zusatzliche Steigerung der Schichthaftung soll
durch ein dem Beschichten nachgelagertes Festwalzen der Spritzschicht rea-
lisiert werden.
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REM-Aufnahmen verschieden vor- und nachbearbeiteter Proben und deren Haftzugfestigkeiten

Durchgefuihrte Voruntersuchungen haben zum einen gezeigt, dass durch
die Verfahrenskombination Réndelfrasen und Festwalzen die Ausbildung
anndhernd symmetrischer Hinterschneidungen in der Substratoberfldche
maoglich ist (Abbildung, Mitte). Zum anderen konnte in Haftzugfestigkeits-
untersuchungen in Anlehnung an die DIN EN 582 nachgewiesen werden,
dass durch das nachtragliche Festwalzen der Beschichtung Haftzugfestigkei-
ten in der GréBenordnung von konventionell gestrahlten Proben erzielbar
sind (Abbildung, rechts).

Wahrend in den Voruntersuchungen zundachst lediglich eine einfache Zahn-
topologie mit einer Standardteilung von u, = 0,3 mm untersucht wurde,
werden im Rahmen des aktuellen Projektes zusatzlich Kreuzrandelungen be-
trachtet. AuBerdem werden durch den weiteren Einsatz von Randelradern
der Sonderteilungen u, = 0,2 mm und u, = 0,1 mm die Anzahl der Profil-
spitzen im Substrat gesteigert. Dabei verringert sich gleichermaBen die Tiefe
der Randelprofile.

Autoren: Dipl.-Ing. Florian Vogel, Prof. Dr.-Ing. Dirk Biermann, Institut fur
Spanende Fertigung, Technische Universitdt Dortmund

Dipl.-Ing. Manuel Rodriguez, Dr. rer. nat. Martin Nicolaus, Apl. Prof. Dr.-Ing.
Kai Méhwald, Institut fir Werkstoffkunde, Leibniz Universitat Hannover

o ISF

INSTITUT FUR

Institut fir Spanende Fertigung SPANENDE FERTIGUNG

www.machining-network.com/isf
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Laser-Scored-Machining steigert
Qualitat und reduziert Werkzeug-
kosten beim Besaumen von Faserver-

bundbauteilen

Die Konturbearbeitung stellt einen wesentlichen Schritt in der Herstellung
von Faserverbundbauteilen dar. Am hdufigsten werden hierfir spanende
Verfahren wie das Frasen mit Schaftwerkzeugen eingesetzt. Die abrasiven
Faserverbundmaterialien verursachen jedoch einen starken Werkzeugver-
schleiB. Infolgedessen entstehen, insbesondere bei hohen Vorschubge-
schwindigkeiten, Kantenschadigungen in Form von Faserliberstanden und
Delaminationen an den Decklagen des Bauteils, die aufwendig nachge-
arbeitet werden miussen. Daraus resul-
tiert eine unbefriedigende Produktivitat
sowie hohe Kosten fur die Werkzeuge
und die Reparatur der Kantenschadi-
gungen.

Ein alternatives Trennverfahren ist das
Laserstrahlschneiden. Dieses verursacht
bei typischen Laminatdicken und wirt-
schaftlich interessanten Vorschubge-
schwindigkeiten jedoch eine thermische
Schadigung der Schnittkante, weshalb
es derzeit nicht genutzt wird.

Am Institut flr Produktionsmanage-

Laser-Scored-Machining (LSM)

Der Laserstrahl muss das Laminat dabei nicht vollstandig trennen, sondern
dringt nur oberflachlich in das Material ein, weshalb keine nennenswerte
Warmeeinflusszone entsteht und zudem eine geringe Laserleistung aus-
reicht. Die Nut verhindert beim nachfolgenden Frasprozess die Entstehung
von Decklagen-Schadigungen, welche heute die Werkzeugstandzeit sowie
die mogliche Vorschubgeschwindigkeit beim konventionellen Frasen be-
grenzen, Bild 2.

Konventionelles Frasen
(identische Schnittparameter)

ment und -technik (IPMT) der TU Ham-  gjlg 2: CFK-Bauteilkante, bearbeitet mit verschlissenem Fréser durch Laser-Scored-Machining (LSM) und kon-

burg (TUHH) wurde daher mit dem  ventionelles Frasen
Laser-Scored-Machining (LSM) ein neu-

artiges Bearbeitungskonzept entwickelt, welches die Vorteile der beiden
Verfahren miteinander kombiniert wahrend die jeweiligen Nachteile vermie-
den werden. Dabei wird ein Laserstrahl vorlaufend zum Fraser entlang der
spateren Bauteilkante gefihrt, der eine nur wenige zehntel Millimeter tiefe
Nut in die obere Bauteildecklage einbringt, Bild 1.

Bild 1: Laser-Scored-Machining (LSM) eines CFK-Bauteils (Prinzipdarstellung)

UNTER SF’AN//Machining Innovations Network 2018
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Bild 3: Demonstrator fir die 5-achsige LSM-Bearbeitung von CFK-Luft-
fahrtbauteilen
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Die Anwendbarkeit des Verfahrens konnte fur verschiedene Faserverbund-
kunststoffe nachgewiesen werden — insbesondere auch flr anspruchsvolle
CFK-Laminate mit unidirektionaler Decklage. GFK- oder Coppermesh-De-
cklagen, welche haufig bei Luftfahrtbauteilen zu finden sind, lassen sich
ebenfalls erfolgreich mittels Laser-Scored-Machining bearbeiten. Das LSM
Verfahren und die daftr notwendige Anlagentechnik werden derzeit im
Rahmen eines vom BMWi geférderten Forschungsprojektes gemeinsam
mit dem Institut fur Laser- und Anlagensystemtechnik der TUHH sowie mit
Partnern aus der Luftfahrtindustrie, der Werkzeugindustrie und dem renom-
mierten Werkzeugmaschinenhersteller Fooke erprobt und weiterentwickelt.
Am IPMT steht hierfur ein GroBbearbeitungszentrum zur Verfiigung, das
eine 5-achsige LSM-Bearbeitung ermdglicht, Bild 3.

Autoren: Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Hintze, Melchior Blihm, M.Sc., Petter
Ploog, M.Sc.

Institut fdr Produktionsmanagement und -technik der Technischen Universi-
tat Hamburg, www.tuhh.de/ipmt, Tel.: +49 40 42878 — 3233

Danksagung: Das o.g. Projekt wird im Rahmen des Luftfahrtforschungs-
programmes vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Energie gefordert
(FKZ: 20W1509C). Die Autoren tragen die Verantwortung fur die Inhalte
des Artikels. Die Autoren danken zudem den beteiligten Partnern fir die
fruchtbare Zusammenarbeit sowie fur die Bereitstellung von Versuchsma-
schinen und -mitteln.

Institut fur Produktionsmanagement und
-technik der Technischen Universitat Hamburg I
www.machining-network.com/ipmt

Wenn der Kuhlschmierstoff zum flussi
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und Bearbeitungsqualitat optimiert.
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Prozessauslegung fUr die Regene-
ration komplexer Investitionsguter

Die Regeneration von Flugzeugtriebwerken gewinnt durch das Wachstum der Luftfahrtindustrie zunehmend an Bedeutung, um die Wirtschaftlichkeit und
Nachhaltigkeit zu steigern. Dies wird erreicht, indem Triebwerkskomponenten wie Turbinenschaufeln nach dem Ende der Einsatzzeit regeneriert anstatt
kostenintensiv ausgetauscht werden. Die Auslegung der daftr notwendigen Reparaturprozesse ist eine Herausforderung und unterscheidet sich deutlich
von der Neuteilproduktion. Individuelle Reparaturfalle erfordern maBgeschneiderte Prozesse, vergleichbar mit einer Einzelteilfertigung. Dazu sind flexible
Prozessauslegungsmethoden notwendig. Zusatzlich erschweren hohe Anspriiche an die geometrischen Toleranzen und funktionalen Eigenschaften sowie
schwingungsanfallige Bauteile die Reparatur. Diesen Herausforderungen mit geschickten Maschinenfunktionen und Prozessauslegungsmethodiken zu be-
gegnen, ist Gegenstand der am Institut fur Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) angesiedelten Teilprojekte des Sonderforschungsbereichs 871
.Regeneration komplexer Investitionsguter”.

Oftmals besteht die Prozesskette der Reparatur aus einem Materialauftrag durch Loten oder SchweiBen. AnschlieBend erfolgt die spanende Rekonturierung,
um die Sollgeometrie der Komponente wiederherzustellen. Die Reparatur integral gefertigter Verdichterschaufelrader, die als Blade Integrated Disks (Blisks)
bezeichnet werden und zumeist aus Ti-6Al-4V sind, ist durch Neuteilstlickpreise von nicht selten mehreren 100.000 € besonders motiviert. Als Prozess fur
die Rekonturierung beschadigter Schaufeln einer Blisk wird haufig 5-Achs-Kugelkopffrasen verwendet. Dieses Verfahren bietet die notwendige Flexibilitat,
um die komplizierten Geometrien der Komponenten wiederherstellen zu kénnen. Eine am IFW entwickelte dynamische Materialabtragsimulation ermog-
licht nun erstmalig eine Prozessauslegung und Prognose der Gestaltabweichungen fir die Rekonturierung, um eine erfolgreiche Reparatur zu ermoglichen.
Mit Hilfe der Simulation kann der Frasprozess maBgeschneidert dem vorliegenden Reparaturfall angepasst und der Ausschuss reduziert werden. Das Kon-
zept der Simulation ist in Abb. 1 dargestellt.

Abb. 1 Konzept der Simulation

Innerhalb der Simulation reprasentieren sogenannte Dexel die beliebige Werkstiickgeometrie. Durch die Verschneidung der Dexel mit den durch Viereck-Ele-
mente diskretisierten Schneiden des Werkzeugs kénnen die Spanungsquerschnitte wahrend einer Werkzeugumdrehung ermittelt werden. Aus diesen
werden die Prozesskrafte und schlieBlich die resultierenden Verlagerungen durch Lésen der Bewegungsgleichungen berechnet. Dies erlaubt die prazise Pro-
gnose der auftretenden Prozesskrafte, Schwingungen und Oberflachenqualitaten. Eine realitatsnahe, individuelle Anpassung des Rekonturierungsprozesses
wird somit ermdoglicht.

Zur Verifikation der Simulation wurden experimentelle Stabilitatsuntersuchungen durchgefiihrt. Hierzu wurden Vollnutschnitte mit einem langauskragen-
den Werkzeug gefrast und die Prozessstabilitdt anhand der gemessenen Prozesskrafte und Oberfldchen analysiert. In Abb. 2 sind die Prozesskrafte und
Ausschnitte der resultierenden Oberflachen beispielhaft fir eine ProzessstellgréBenkombination gezeigt. Zu erkennen ist die qualitativ gute Ubereinstim-
mung der experimentell gemessenen mit den simulierten Prozesskraften. Die Betrage der Prozesskrafte im Werkstlickkoordinatensystem zeigen eine hohe
Ubereinstimmung. Auch die vorhandene Oberschwingung wahrend des Zahneingriffs ist im Simulationsmodell sichtbar. Entsprechend sind die berechneten
Oberflachen naherungsweise identisch mit den gemessenen Oberflachen des Experiments. Die OberflachenkenngréBen Sa und Sz quantifizieren das Er-
gebnis.

UNTER SPAN // Machining Innovations Network 2018
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Abb. 2 Validierung: Prozesskréfte und Oberfldchenqualitdten

Am Beispiel der Prozessauslegung fir die Rekonturierung einer Schweinaht wird der Nutzen der Simulation verdeutlicht (Abb. 3). Je nach Werkzeug-
orientierung (Voreilwinkel) und Schnittgeschwindigkeit, kénnen gezielt stabile Prozessbereiche mit Hilfe der Simulation identifiziert werden. Eine unmittel-
bare Verbesserung des Rekonturierungsprozesses durch hohe Oberflachengiten ist die Folge.

Abb. 3 Simulationsgestltzte Prozessplanung der Rekonturierung

Im weiteren Verlauf des Projekts wird die Simulation mit Methoden der kinstlichen Intelligenz gekoppelt. Dies erlaubt die Erforschung weiterfihrender Me-
thoden fir die Prozessplanung und —tberwachung. Dadurch kénnen Wechselwirkungen zwischen den an der Reparatur beteiligten Prozessen identifiziert
und eine prozessubergreifende Optimierung ermoglicht werden.

Weitere Informationen unter: www.sfb871.de

Kontakt Forderhinweis

Arne Micke, M. Sc. Der Sonderforschungsbereich 871 ,Regeneration komplexer Investitions-
Wissenschaftlicher Mitarbeiter glter” und daher die Teilprojekte B2 , Geschickte Reparaturzelle” und C1
am Institut fur Fertigungstechnik .Simulationsbasierte Prozessauslegung spanender Rekonturierungstechno-
und Werkzeugmaschinen logien” am IFW der Universitdt Hannover werden von der Deutschen For-
Leibniz Universitat Hannover schungsgemeinschaft (DFG) seit Januar 2010 bis Ende 2021 gefordert.

Tel.: +49 (0)511/ 762-18270
muecke@ifw.uni-hannover.de
Institut fur Fertigungstechnik und

Werkzeugmaschinen

Autoren: B. Denkena, O. Pape, T. Grove, A. Mlicke www.machining-network.com/ifw



24 NETZWERK

Untersuchung des thermischen
Einflusses der Spane auf
die Werkzeugmaschine

Skizze des Versuchsaufbaus

Pyrometer

Thermo-
kamera

A
- (@ ) |

g Messpunkt g
r )

m  Material :St37
m  0bis 7 : Temperaturfihler (PT100)

®  Prozessparameter

Linse des
a, = 26,75 mm a, = 2,00mm Quotienten-
V. = 200,00 m/min f, = 0,05 mm pyrometers

Abbildung 1: Der Versuchsaufbau zur
thermischen Untersuchung des Spdnenests

Der Sonderforschungsbereich Transregio 96 ,Thermoenergetische Ge-
staltung von Werkzeugmaschinen” hat Optimierungen bei der Gestaltung
und dem Betrieb von Werkzeugmaschinen unter den Gesichtspunkten von
Produktivitat, Energieeinsatz und Fertigungsqualitat im Kontext des thermi-
schen Verhaltens zum Ziel. Dabei variieren Prozessanforderungen, Einsatz-
und Umgebungsbedingungen stark.

Im Zuge des Bearbeitungsprozesses kommt es zu Verlustleistungen in der
Zerspanzone, den Antrieben, der Kinematik, den Nebenaggregaten und
dem Fluidsystem. Diese Warmequellen verursachen instationare Tempe-
raturfelder mit einhergehenden thermisch bedingten Verformungen der
Maschine. In der Folge kommt es zu einer Verlagerung des Werkzeugmittel-
punkts und die Bearbeitungsgenauigkeit der Maschine leidet.

Ein wesentlicher Teil der mechanischen Arbeit im Bearbeitungsprozess, die
in der Zerspanzone durch Deformation des Materials und Reibung entsteht,
wird direkt in Warme umgewandelt und Uber den entstehenden Span abge-
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Abbildung 2: Thermographieaufnahme heiBBer Spane
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flhrt. Fraglich ist dabei im Hinblick auf die thermische Maschi-
nenauslegung, ob im trockenen Prozess eine relevante Warme-
abgabe von den Spanen an die Maschinenstruktur stattfinden
: kann, z. B. wenn sich Spanenester ausbilden. Im Rahmen des
H hier vorgestellten Stichversuchs wurden daher an einer Fras-
maschine gezielt Spanenester in einem trockenen Prozess
ohne KSS von St 37 auf dem Maschinentisch gebildet. Dafir
wurde der in Abbildung 1 dargestellte Messaufbau, bestehend
aus PT100 Temperaturfuhlern, Thermographiekamera und
Quotientenpyrometer genutzt. Kamera und Pyrometer messen
beide die Spantemperatur da die Messung der Kamera einen
Bereich mit groBer Messunsicherheit erfasst, wahrend das
Pyrometer mit hoher Genauigkeit punktuell misst. Die PT100
Fuhler erfassen die Tischtemperatur.

Abbildung 2 zeigt eine so entstandene Infrarotaufnahme des
Maschinentisches und der heiBen Spane, deren Tempera-
tur Uber dem Messbereich der Kamera von maximal 163 °C
lag. Das prazise Quotientenpyrometer lieferte Spitzentem-
peraturen von bis zu 400 °C. Die PT100 Fuhler zeigen einen
Anstieg der oberflachlichen Tischtemperatur um weniger als
10 °C. Dem Anstieg folgt innerhalb weniger Minuten nach
Versuchsende ein Abfall zurlick auf das Ursprungsniveau. Die Messungen
der Kamera und der PT100-Fuhler deuten drauf hin, dass kein nennenswer-
ter WarmeUbertrag von den heiBen Spanen zum Maschinentisch erfolgt.
Dies hangt vermutlich mit mehreren Faktoren zusammen. Zum einen weisen
die Spane aufgrund ihrer gekrimmten Form und ihrer teilweise sehr hohen
Oberflachenrauheit eine sehr geringe Kontaktflache zur Maschinenstruktur
im Verhaltnis zu ihrer Gesamtoberflache auf und geben daher ihre Warme
im Wesentlichen nicht Gber Warmeleitung, sondern tber Konvektion und
Strahlung ab. Dabei wird der konvektive Anteil maBgeblich an die Luft ab-
gegeben. Auch der Strahlungsanteil beeinflusst nur begrenzt die Maschi-
nenstruktur, da deren metallische Oberflache einen hohen Reflektionsgrad
aufweist. Dies gilt im Falle einzelner Spane aber auch fir groBe Spanenester.
Ein Grund fur die beobachtete geringe thermische Beeinflussung des Ma-
schinentisches durch die Spane wird vermutlich trotz sehr hoher Tempera-
turen die viel geringere Masse der Spane im Verhaltnis zur Tischmasse sein.
Im Falle von Kihlschmierstoffeinsatz ist davon auszugehen, dass nahezu die
gesamte innere Energie der Spane in das Kihimedium tbergeht.

Autoren: Klocke, F,; Brecher, C.; Augspurqger, T.; Spierling, R.; Débbeler, B.;
Fey, M.

Die Autoren danken der DFG (Deutsche Forschungsgemeinschaft) fir die
Forderung der Teilprojekte A02 , Energiemodell fur Frasprozesse” und B0O6
.Eigenschaftsmodellbasierte Korrektur” des SFB/TR 96.

WZL der RWTH Aachen
www.machining-network.com/wzl
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Additiv hergestellter Messerkopt mit
verbesserter Kuhlschmierstotfzutuhr

Die gezielte Zufuhr des Kuhlschmierstoffs
(KSS) in die Kontaktzone zwischen Span-
flache und entstehendem Span ermog-
licht erheblich langere Werkzeugstand-

Additive Sonder-

zeiten. Insbesondere der Gestaltung der
Dusen und deren Ausrichtung kommt
hinsichtlich des Leistungsvermogens eine
Schlusselrolle zu.

Konventionell

Bei Messerkopffrasern erfolgt das Einbrin-

Werkstoff:  42CrMo4+QT
: f . Werkzeuge: FMPI0T &
tensive Bohroperationen. Die Gefahr von Sonderiorain il

LMT Fette
Schneidstoff. LCP40M
Durchmesser: D = 63 mm
Zahnezahl: z=6

gen dieser DUsen Uber kosten- und zeitin-

Werkzeugbrichen der kleinen Bohrer ist
dabei hoch. Uberdies sind durch das Boh-
ren die Kanaltbergange winklig und kén-

KSS-Zufuhr

Verschleit nach,=8000mm  flache flachendeckend mit KSS versorgt
wird (Bild 1 - Mitte). In ersten Untersu-
chungen am Werkzeugmaschinenlabor
WZL der RWTH Aachen University wurde
das Potenzial der zielgerichteten Zufuhr,
welche durch das neue Werkzeugkonzept
moglich wird, durch maBgeblich gerin-
geren Kolkverschlei3 bei der Zerspanung
des Vergutungsstahls 42CrMo4+QT be-
statigt (Bild 1 - rechts). In weiterfiihrenden

Schnittges.. v, = 70 m/min
Schnitttiefe: a, =3 mm
Schnittbreite: a, = 30 mm
Vorschub:
Maschine:
KSS: Blaser Vasco TP 519 (10%)
KSS-Druck: p=70bar

Untersuchungen liegt der Fokus auf dem

f.=0,15mm

e R Schwingungsverhalten, der Wuchtgute

und der Stromungsmechanik additiver
Messerkopffraser.

fiir e b . ich Konventionelles und additiv gefertigtes Messerkopfwerkzeug
nen fUr eine verbesserte Stroémung nicht o, rjrma | VT Fette Werkzeugtechnik GmbH & Co. KG

abgerundet gefertigt werden. Durch das

Fertigungsverfahren Laser Powder Bed Fusion sind aufgrund des schicht-
weisen Aufbaus des Werkstoffs der Kiihlkanalgestaltung nahezu keine ge-
stalterischen Grenzen gesetzt.

Die Firma LMT Fette Werkzeugtechnik GmbH & Co. KG hat ein Werkzeug
mit L-férmigen Austrittsdusen entwickelt (Bild 1 - links), wodurch die Span-

FOR AEROSPACE.

Autoren: Prof. Dr.-Ing. Thomas Bergs, Dr.-Ing. Dipl.-Wirt.-Ing. Benjamin
Débbeler, Thomas Lakner, M.Sc. MSc

WZL der RWTH Aachen
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Ausbildungszentrum Varel

Digitale Trends und neue Solid Round Tools Lésungen

Schon seit mehreren Jahren arbeitet die Zukunftszentrum Technologie und
Ausbildung Varel-Friesland GmbH (kurz: ZTA genannt) mit ihrem Kooperati-
onspartner und Lieferanten Sandvik Coromant zusammen. Wahrend dieser
Zeit ergaben sich immer wieder gute Moglichkeiten, die Zusammenarbeit
weiter zu intensivieren. Oftmals standen technische Schulungen (CoroTurn
Prime und Ab- und Einstechen) im Vordergrund, es wurden aber auch Mar-
ket Preparation Tests durchgefuihrt. Das Thema neue Geometrie fiir CoroT-
urn Prime TYP A und den CoroMill 316 HFSM ISO S Wechselkopf ist nur ein
Beispiel, welches wir an dieser Stelle erwahnen wollen.

Vor einiger Zeit kam Herr André Huls (Sales Engineer Aerospace / Sandvik)
mit einer spannenden Idee auf uns zu, die einfach zum Grundkonzept des
Ausbildungszentrums Varel passt. Eine Kundenveranstaltung im Hause

der ZTA unter Einbindung junger Auszubildender diverser Firmen.

Da das Ausbildungszentrum Varel Uber die idealen Grundvor-
aussetzungen wie Raumlichkeiten, Werkzeugmaschinen und
Fachpersonal verflgt, schien dies in Verbindung mit einer Schu-

lung zu den neuesten Werkzeugtechnologien fir beide Partner eine absolu-
te WIN-WIN Situation zu sein.

Wahrend der Vorbereitungsphase entstanden die ersten Ideen und Zeich-
nungen im klassischen Sinne auf Schmierblattern. Es sollte ein Titanbau-
teil gefrast werden, wo die neuesten Fraswerkzeuge wie der HFSM ISO S
Vollhartmetall Fraser mit Innenkihlung, der ISO S Gewindebohren und der
HFSM I1SO S CoroMill 316 Wechselkopf zum Einsatz kommen.
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Wie die Zeichnung vermuten lasst, kénnte es sich hier wohl um die Entwick-
lung eines der teuersten Biro Utensilien handeln, wie die Abb. oben rechts
zeigt. Bild: ZTA, Sandvik Coromant

Im ndchsten Schritt wurden die Skizzen und Ideen von Jens Groéne (Ausbil-
der ZTA/Fachbereich Frastechnik) mit Hilfe eines 3D CAD System aufgenom-
men, ein 3D Modell erarbeitet und die Daten zur Verfiigung gestellt. Im An-
schluss erfolgte die Programmierung dieses TiAl6V4 Bauteils mit Hilfe eines
Schulungsteams (André Huls, Carsten Gunther und Florian Kahler) und ei-
nigen Auszubildenden an einer DMU 50 mit Innenkihlung. Ausgenommen
waren die zwei Dreieckstaschen, die von Sandvik Engineering Orleans in
zwei Varianten (,Corner Slicing” und ,Helix Plunging”) im sogenannten
HighFeedSide Milling oder auch , Trochoidal frasen” programmiert worden
sind. AnschlieBend erfolgte die Integrierung in das NC Programm.
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Die
Vorberei-
tungsphase  verlief
auBerordentlich erfolgreich.
Davon konnte sich auch Christian Len-
dowski (Manager Business Development Industry
Segments) Uberzeugen.
Unter der Moderation von Theo JériBen (Kundeninformation und Weiter-
bildung) wurden zwei Veranstaltungen am Tag mit Uber 40 Teilnehmern
durchgefuhrt.
Nach einem kurzen Ausblick in die Themen , Digitale Lésungen und Trends”
folgten zundchst theoretische Inhalte zu Frasen und Gewinden. Anschie-
Bend fand die praktische Vorftihrung statt. Im Fokus stand das HFSM Frésen.
Im praktischen Teil wurden ordentlich Spane produziert und wichtige
Grundsétze wie z.B. das umrechnen von hex (Spandicke) und fz (Vorschub /
Zahn) bei kleinen seitlichen Eingriffen erklart.
Das Highlight der praktischen Vorflihrung war die Zerspanung der Drei-
eckstaschen mit dem neuen HFSM Werkzeug mit Schnittgeschwindigkeiten
von Uber 100 m/min bei der Zerspanung von Titan. Die Kernmerkmale des
HFSM zeigten sich in einer extremen Laufruhe und ausgepragter Oberfla-
chengute. Des Weiteren wurden Standzeiten > 150 min erreicht. In den
Feedbackrunden sparten die Auszubildenden nicht mit Lob und Anerken-
nung, indem sie mit den Worten ,, Wahnsinn, wie schnell das Ganze ging”
diese Leistung unterstrichen.
Es war eine gelungene Veranstaltung mit vielen Anschlussprojekten, Mog-
lichkeiten und Anreizen fir alle Teilnehmer. Es gibt bereits schon ein neues
Thema fur eine weitere Veranstaltung, die dann unter dem Motto , Industrie
4.0" stehen wird.
In diesem Sinne bedanken wir uns herzlich bei allen Beteiligten und freuen
uns auf weitere Veranstaltungen im Ausbildungszentrum Varel. An dieser
Stelle mochten wir uns noch mal ganz herzlich bei André Huls fir die tolle
Idee, Umsetzung und Artikelvorlage bedanken, sowie Stefan Libben (Aus-
bilder-Drehtechnik) und Jens Grone (Ausbilder-Frastechnik) fur die klasse
Kooperationsarbeit.

M TRAINING

AUSBILDUNGSZENTRUM - VAREL

Ausbildungszentrum Varel

www.machining-network.com/azv
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Zerspankrattmessung optimiert
vibrationsunterstitztes Bohren

Die Prozessoptimierung kann die Produktivitat und Qualitat von Bearbeitungspro-
zessen steigern und damit Innovation beim Zerspanen vorantreiben. Zur Bewertung
von Prozessen und fir den effizienten Einsatz von Werkzeugen an ihren Leistungs-
grenzen sind genaue Messungen von Zerspankraften nétig. MITIS, ein fihrender
Hersteller von Systemen flr vibrationsunterstltztes Bohren, setzt in der Entwick-

lung auf Messtechnik von Kistler.
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Schneidwerkzeug Nr. 1

Vorschubkraft (N)

M Froax (N) T(s)

Maximale Vorschubkraft und Zykluszeit fiir beide Schneidwerkzeuge Nr. 1 und Nr. 2

MITIS entwickelt seit mehr als zehn Jahren Systeme fir vibrationsunter-
stutztes Bohren (VAD: Vibration Assisted Drilling). Solche Systeme werden
insbesondere bei Anwendungen eingesetzt, in denen der Spanbruch eine
entscheidende Rolle fir einen stabilen und effizienten Prozess spielt. Dar-
Uber hinaus kann diese Technologie die Werkzeugstandzeit verlangern, die
Schnittgeschwindigkeit erhéhen und die Bearbeitungsqualitdt verbessern.

Insbesondere die Messung von Zerspankraften ist fir die Beurteilung von
Bearbeitungsprozessen unerlasslich. MITIS setzt hierzu auf Sensoren und
Systeme von Kistler, dem Schweizer Spezialisten fur robuste und prazise pie-
zoelektrische Messtechnik. Als Losung kommt das stationare Zerspankraft-
messgerat 9255C in Kombination mit einem Ladungsverstarker zum Einsatz,
der direkt in der Softwareumgebung von MITIS parametriert werden kann.
Durch seine Robustheit, einen Messbereich von bis zu 60 kN und die wasser-

L
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Die Spindel ist mit dem VAD-System von MITIS ausgertstet, die Kraftmes-
sung am Werkstlck erfolgt durch ein Dynamometer von Kistler. Am Bild-
schirm ist die Softwareoberfldche zu sehen.

Bild: Kistler Gruppe

Schneidwerkzeug Nr. 2

dichte Ausftihrung erfillt das Messsystem
von Kistler alle Anforderungen fur den Ein-
satz bei Fras- und Bohruntersuchungen im
27 rauen Umfeld von Bearbeitungszentren.
Zudem sorgt die piezoelektrische Techno-
logie fur eine unvergleichbare Genauigkeit,
Dynamik und Steifigkeit. Die hohen Eigen-

%]
[+31
Schnittzeit (s)

24 frequenzen erlauben eine Analyse der auf

- die einzelne Schneidkante aufgeldsten Zer-
spankrafte.

22 Eine genaue Analyse des Kraftsignals ist

entscheidend fur die Optimierung vibra-
tionsunterstltzter Bohranwendungen. Tat-
sachlich ist der Vorschub beim Vibrations-
bohren eine Kombination aus dem linearen
Vorschub der Spindelachse und der kleinen axialen, sinusformigen Schwin-
gung der Vibrationsunterstiitzung. Als direkte Folge variiert die Vorschub-
kraft regelmaBig zwischen einem minimalen und einem maximalen Niveau
mit einer dhnlichen periodischen Form.

Bei einer typischen Anwendung mussten zwei Schneidwerkzeuglésungen
miteinander verglichen werden, um herauszufinden, welche die Hauptan-
forderungen des Kunden besser erfullt: maximale Produktivitat (Zykluszeit
unter 27 s) sowie minimale Vorschubkraft beim Bohren (unter 1000 N), um
eine Verformung von diinnen, flexiblen Titanteilen zu vermeiden.

Fur beide Schneidwerkzeuge lag die maximale Schnittgeschwindigkeit bei
18 m/min (Durchmesser: 9,1 mm; Schmierung: MMS). Daher konzentrierte
sich die Prozessoptimierung auf den Vorschub, da eine Erhéhung des Vor-
schubs sowohl die Zykluszeit verkirzt, aber auch den Axialschub erhoht. In
diesem Vergleich erfullte schlieBlich nur eines der beiden Schneidwerkzeuge
die geforderten Spezifikationen.

Kontakt:

Kistler Gruppe
Eulachstrasse 22
8408 Winterthur
Schweiz

Tel.+4152 224 11 11
info@kistler.com
www.kistler.com

KISTLER

measure. analyze. innovate.

Kistler Gruppe

www.kistler.com
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Aus Vision wird Prazision

Standards setzen — fir Produktivitdt, Genauigkeit und Flexibilitat. Das ist
der Anspruch, mit dem CHIRON eine neue Werkzeugmaschinen-Generation
vorstellt: die Bearbeitungszentren FZ16 S five axis und DZ16 W fur hochpra-
zise und dynamische CNC-Bearbeitung.

Besonderheit der neuen Baureihe 16 ist die Fahr-Portalbauweise — dadurch
wird die Steifigkeit entscheidend erhéht und in der Folge eine hohere Pra-
zision erzielt. Die modulare Konzeption der Bearbeitungszentren gewdhr-
leistet eine Konfiguration exakt entlang der jeweiligen Anforderungen. Ob
5-Achs-, Einzel- oder Doppelspindel, mit Kugelgewindetrieb oder zukiinftig
in der Version DYNAMIC+ mit Linearantrieben, ob mit Standard- Auto-
mation VARIOCELL UNO oder kundenindividuell mit VARIOCELL SYSTEM:
Am Ende steht immer ein perfekt passendes System. Und natdrlich sind
die neuen FZ/DZ16 optimal fur die Integration der aktuellen und kinfti-
gen SmartLine-Softwaremodule vorbereitet. Fir einen vom Start weg noch
produktiveren Betrieb sorgen optionale Pakete mit ConditionLine, Dataline,

ProtectLine sowie weiteren Bausteinen.

Als Bedienpult kommt das neue SmartLine-Modul TouchLine, ein Bediensys-
tem mit 24" -Multi- Touch-Bildschirm, zum Einsatz. An einem schwenkbaren
Tragarm angebracht, lasst sich das Panel elektrisch hdhenverstellen und op-
timal auf KorpergroBe und Position des Bedieners ausrichten.

Prazision im Fokus

mit starken Partnern

Unter dem Motto ,Prazision im Fokus” veranstaltete die SCHUNK Prazi-
sionswerkzeuge GmbH im April dieses Jahres einen Kompetenztag rund um
das Schneidwerkzeug.

In enger Zusammenarbeit mit der Ingersoll Werkzeuge GmbH und der KIE-
NINGER Technologie GmbH, hatten rund 200 geladene Gaste einen Einblick
in die Fertigung von Schunk, sowie das Produktportfolio von Ingersoll und
Kieninger.

Neben einem neuen Bearbeitungszentrum MX7 aus dem Hause ANCA, mit
vollautomatisiertem chaotischem Produktionsablauf, dank RFID Technologie
und Lasermesssystem, hat sich SCHUNK auf die Fertigung von Micro-, Dia-
mant- und Sonderwerkzeugen spezialisiert.

MaBgeschneiderte Prazisionswerkzeuge mit Wunschdimensionen sind die
Starke des Unternehmens. Dank spezialisiertem Personal fur die Fertigung
von Sonderwerkzeugen, fur viele Industriezweige, und eigenem Beschich-
tungszentrum, inklusive diverser Verfahren der Schneidkantenpraparation,
sind hohe Genauigkeiten sowie kurze Lieferzeiten in kleinen und mittleren
LosgroBen realisierbar.

Im Tech Mobil der Ingersoll Werkzeuge GmbH konnten sich Kunden tber
das breitgefacherte aktuelle Produktportfolio informieren. Dazu gehdren
Fras- und Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten in Standard- und Son-
derausfiihrungen, nachschleifbare Fraswerkzeuge, Werkzeugaufnahmen
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Blick in die CHIRON FZ16 S five axis, die Uber das neue TouchLine-Panel ge-
steuert wird.

Fiir detaillierte Informationen besuchen

Sie bitte folgenden Link:

www.machining-network.com/chiron

chiron

CHIRON-Werke GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/chiron

und Werkzeugspannmit-
tel. Interessant sind hier
Sonderlosungen fur das
Chip-Surfer System von
Ingersoll.

Auf die Herstellung von
Hochleistungswerk-
zeugen mit hochharten
Schneidstoffen hat sich
die KIENINGER Techno-
logie GmbH spezialisiert.
Durch den Einsatz von

Vakuumlotverfahren
und Lasermaschinen  Prazisionswerkzeug

werden  Schneidkanten

von z.B. PKD- oder CVD Schneiden sehr scharfkantig produziert und kénnen
somit Werkstoffe mit sehr hoher Wirtschaftlichkeit bearbeiten.

% SCHUNK

PRAZISIONSWERKZEUGE

SCHUNK Préazisionswerkzeuge GmbH
www.machining-network.com/siegfriedschunk
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Kollisionsschutz fur Werkzeug-

Hohe Kosten, Imageschaden oder
gar Kundenverlust sind die Folge
von Produktionsausfallen. Untersu-
chungen zeigen: 85% aller Spindel-
schaden beruhen auf Lagerschaden;
40% aller Lagerschaden gehen auf
Kollisionen zuriick. Die Schadenho-
he liegt oft im 5-stelligen €-Bereich.
Das System GEMCMS02 erfasst
Kollisionsereignisse permanent und

aktiv. Es erhoht die Maschinensicher-
heit, indem es innerhalb einer Millisekunde dynamisch ansteigende Krafte mit
Schadenspotenzial erkennt, ein Stoppsignal gibt und Schaden so drastisch
reduziert oder verhindert. Basierend auf der Erfahrung von mehr als 10.000
Installationen des bewdhrten BRANKAMP CMS-Systems wurde der neue
GEMCMS02 Rundumschutz entwickelt. Der piezoelektrische Sensor PDA er-
fasst schnell und hochauflésend Dehnungen der Maschinenstruktur durch
sehr langsame und sehr schnelle Uberlastung. Bei Grenzverletzung stoppt
GEMCMSO02 die Antriebe und speichert das Kollisionsereignis sicher ab.

maschinen, Roboter und
Handhabungssysteme

Vorteile

e Erkennt schnelle Kraftveranderungen

e Minimiert Folgeschaden

e \erldngert Maschinennutzungsdauer

e Senkt Instandhaltungskosten

¢ Erhoht Maschinenverfigbarkeit

e Ermoglicht Mehrmaschinenbedienung/Pausendurchlaufe
e Ereignisrekorder (Logbuch)

e Anerkannte VorsorgemaBnahme einiger Sachversicherer

Das System ist als Stand-Alone-Variante oder integriert in das Prozesstber-
wachungssystem GENIOR MODULAR erhaltlich. Dieses wird damit zu einem
Rundumsystem und gewahrleistet Prozesstiberwachung sowie Maschinen-
schutz.

ARTIS

MARPOSS Monitoring Solutions GmbH MARPOSS

www.machining-network.com/artis

Digitale Assistenzsysteme in der vari-
antenreichen Fertigung und Montage

Bedingt durch kundenspezifische Produkte und kurzen Innovationszeiten
erhoht sich die Variantenvielfalt in der Fertigung und Montage. Arbeitsan-
weisungen sollten in digitaler Form vorliegen, statt zu lesen sollte der Mitar-
beiter seine Anweisungen in Form von Videos erhalten. Hierbei kénnen aus
bestehenden CAD Programm eine entsprechende und aktuelle Fertigung
-oder Montageanweisung entstehen.

Aus unserer Erfahrung eigenen sich
fur die Fertigung und Montage
die industrielle Bildverarbeitungs-
systeme mittels Soll - Ist Vergleich
am besten. Produktdnderungen
werden schnell und fehlerfrei um-
gesetzt, direkte Fehlerrtickmeldung
und Korrektur fuhren zu einer ver-
besserten Produktivitdt und Quali-
tat da bei diesem System Hand-
lungen und Entscheidungen in
regelbasierten  Tatigkeitsbestand-
teile fUr den Mitarbeiter sichtbar
verarbeitet und angezeigt werden.

Assistenzsysteme
Foto: Optimum GmbH

Bestandteil einer solchen Systembetrachtung sind:

e Ergonomischer stationdrer Arbeitsplatz

e Beleuchtung/Kamera zur Produkterkennung

e Touchscreen zur Visualisierung von Produkten und Prozesse
e Bildverarbeitungsrechner mit Maus und Tastatur

e Optional: Pick to Light,

Uberwachung von sensorgesteuerten Werkzeugen
Aufgaben:
¢ Anleiten, prufen, bestatigen, dokumentieren
Die Firma Linear- und Handhabungstechnik GmbH & Co. KG unter-

stutzt Unternehmen bei der Planung — Umsetzung- und Anwendung von
Assistenzsystemen.

Celler StraBe 129574 Ebstorf s
Tel :0.58 22/ 94 68 92 verbindet + bewegt }»_j ~

Linear- u. Handhabungstechnik GmbH

Linear- und Handhabungstechnik
GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/LuH
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HOUGHTON Hocut™ 4940:
Problemldser tUr Titan-Komponenten

Auf den Richtigen kommt es an

Wie oft kommt es vor, dass man sich mit dem Bewahr- - g e € s A0

ten zufrieden gibt? Zugegeben, manchmal zu oft. @@ T ‘}C € ,x L9 .
Vertriebsmitarbeiter konnen ein Lied davon =¥ L O e 58 €€«:~: o
singen, wie schwierig es ist, ein neues Pro- € E PY) .‘g.

dukt in den Markt einzufiihren, obwohl die

keiten

HOUGTHON-L6sung liberzeugte in allen Bereichen
Die MaBgabe war, dass die Zykluszeiten deutlich redu-
ziert, gleichzeitig aber die Vorschubgeschwindig-

erhoht werden sollten. Auch der zeitauf-

wendige Werkzeugwechsel nach Verschlei
war dem Unternehmen ein Dorn im Auge

und sollte zuklnftig pro Schicht minimiert
werden. Nach interner Berechnung verlor
das Unternehmen bei jedem Schrupp-
fraszyklus eine Stunde an Bearbeitungs-
zeit und Produktivitdt — pro Tag im Vier-
schichtbetrieb also vier Stunden. Zudem
kdmpfte man mit Korrosionsproblemen
an den Maschinenwerkzeugbetten und
Rlckstanden auf den Bauteilen. Letztlich
war auch der Verbrauch des eingesetz-

ten Kuhlschmierstoffs enorm hoch. Allein

Kosten daftir lagen pro Maschine bei ca.

20.000 € im Jahr.
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BAE Systems oder Bombardier anbietet. An einem seiner
Standorte wurden standardmaBig Bearbei-
tungen von Aluminium-, Nickel- und Titanle-
gierungen durchgeflhrt. Die starke Zunahme
von Titankomponenten fur die Luft- und Raumfahrt forderte ein Umdenken
und die Neubewertung der eigenen Betriebseffizienz. Denn die Material-
bearbeitungszeit war zu hoch. Und der WerkzeugverschleiB war, obwohl
bereits mit einer Kthlschmierstoffkonzentration von 15 Prozent gearbeitet
wurde, enorm. Besonders auffallig wurde das beim Frasen von Titanblo-
cken. Um die Bauteile weiterhin wirtschaftlich fertigen zu kénnen, mussten
dringend Verbesserungen im Bearbeitungsverfahren erzielt werden.

Hocut 4940 hielt,
was die Houghton Entwicklung versprach

Zerspanungsprozesse beim Kunden

UNTER SF’AN//Machining Innovations Network 2018

Houghton Standort Dortmund - Tanklager
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Zerspanungsprozesse beim Kunden

Die Zeit war gekommen, den eingesetzten Kuhlschmierstoff in Frage zu
stellen. Es bestand ein erster Kontakt zum HOUGHTON-Vertriebsteam.
HOUGHTON beliefert mehr als 13.000 Kunden weltweit mit leistungs-
starken Metallbearbeitungsflussigkeiten. Viele von ihnen kommen aus der
Automobilindustrie und der Luft- und Raumfahrttechnologie. Schon bei der
Beschreibung der Ausgangslage war klar, dass der bisherige Kthlschmier-
stoff mit den extremen Anforderungen an Titanbearbeitungen schlicht
Uberfordert war. Nach einer Bewertung und Analyse der Flissigkeitsanfor-
derungen empfahl HOUGHTON den Kuhlschmierstoff Hocut™ 4940. Dieser
verflgt Uber ein fortschrittliches Additivpaket und exzellente Benetzungs-
eigenschaften. ,Die Schneidleistungen lassen sich so deutlich verbessern
und den Werkzeugverschlei3 minimieren. Im Ergebnis versprach das Pro-
dukt eine effiziente Titanbearbeitung fur den Kunden mit deutlich geringe-
ren Betriebskosten”, erklart Christian Franz. ,Unsere Erwartungen an den
Testlauf waren hoch. Der Kuihlschmierstoff sollte nachweislich fur eine stark
verbesserte Produktivitat sorgen.” Ein weiterer Vorteil des HOUGHTON-Pro-
duktes ist die weltweite Verfugbarkeit sowie sein hervorragendes EHS-Profil,
was auch die strengsten Umwelt- und Gesundheitsanforderungen erfullt.
Entscheidend fur ein Unternehmen, das seine Komponenten weltweit liefert
und sich in jedem Kundenland anderen Anforderungen gegentbersieht.

40 Prozent mehr Produktivitat

Blieb also der Praxistest, um zu beweisen, dass das Produkt auch wirklich
hielt, was die Entwicklung versprach. Der Testlauf wurde auf einer DMC
100 H durchgefthrt. Statt der 15-Prozent-Konzentration startete die Ver-
suchsreihe gleich mit einer deutlichen geringeren Konzentration. Der Hoch-
leistungskhlschmierstoff wurde mit 9 Prozent Konzentration eingestellt.
Im Laufe des Testbetriebs konnte schnell sogar auf einer 7-prozentige Kon-
zentration reduziert werden. Die Vorteile des Hocut™ 4940 waren sofort
spurbar. Nach der Testphase wurde ausgewertet und festgestellt, dass das
HOUGHTON-Produkt die Werkzeugstandzeit um 150 Prozent steigerte.
Statt 20 Minuten konnten die Werkzeuge nun 50 Minuten problemlos ein-
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gesetzt werden. Ein immenser Zeit- und Kostenvorteil.

Auch der Wartungsaufwand wurde durch den Hochleistungskuhlschmier-
stoff enorm reduziert. Die Maschinenwerkzeugbetten blieben korrosions-
frei, die geringere Schaumneigung war offensichtlich und Ruckstande auf
den Bauteilen waren Geschichte.

Durch die Erhdhung der Vorschubgeschwindigkeit und der Verringerung
des Zeitaufwands konnte eine Verkirzung der Maschinenzyklen pro Kom-
ponente um eineinhalb Stunden erzielt werden. Das entspricht einer deut-
lichen Produktivitatssteigerung. Statt 225 Minuten reduzierte sich die Be-
arbeitungszeit auf nur noch 145 Minuten. Durch die deutlich geringere
Kuhlschmierstoffkonzentration errechnet sich eine Verbesserung der Kihl-
schmierstoffkosten von stolzen ca. 15.000 € pro Jahr und Maschine. Eine
nie erwartete Einsparung.

Mit dem Wechsel auf einen neuen, modernen Hochleistungskihlschmier-
stoff konnte das Unternehmen seine Betriebseffizienz deutlich verbessern.
HOUGHTON konnte in der Testphase beweisen, dass es mit dem Hocut™
4940 die richtige Antwort fur Titankomponenten im Angebot hat.

Kontakt

Houghton Deutschland GmbH

Heiko Barth

Telefon: 0231/92 77 0

Mobil: 0172 2641513

E-Mail: heiko.barth@houghtonintl.com
www.houghtonintl.com
www.customer-solutions-centre.com

Houghton Deutschland GmbH HOUGHTON"

www.machining-network.com/houghton
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Schiess GmbH:

Prozesse effizienter gestalten

Minimierung von Durchlaufzeiten und Kosten bei Erh6hung der Bauteilqualitat

Miissen Sie lhre Teile hau-
fig umspannen, messen und
nachbearbeiten? Um diesen
Aufwand zu minimieren, hat
die Schiess GmbH in Koope-
ration neue Prozessschritte
entwickelt.

Ausloser  der  Prozessanalyse
war der Wiederaufbau des Ge-
schaftsbereiches Luftfahrt, die
Entwicklung vertikaler und ho-
rizontaler  Fradsmaschinen  fir
die Aerospace-Industrie (Verti-
Master AERO25V, HoriMaster
AERO20), vergleichbar mit den
XL-Maschinen aus dem Hau-
se Schiess und ,die Erkennt-
nis einer fir die Schiess GmbH

Hochdynamische Zerspanungswelt

anderen, hochdynamischen Zerspanungswelt”. Werden grof3e Aluminium
Flugzeugstrukturen aus dem Vollen gefrast, mit Zerspanraten bis zu 97%,

5-achsig zum

Vom Flugzeug-Strukturbauteil Gber den Fahrradrahmen
bis zur Maschinenkomponente: Aluminiumlegierungen
sorgen fur einen stabilen Leichtbau. Sie haben einen
wichtigen Einfluss auf die bendtigten Festigkeiten und
auf die Zahigkeit. Zudem lassen sich zum Beispiel Alu-
miniumlegierungen mit einem hoéheren Siliziumanteil
auch per Warmeprozess harter gestalten. Fir die me-
chanische Bearbeitung spielt der Siliziumanteil eine Rol-
le erklart Mark Flommer, Produktmanager Vollhartmetall
/ HSS Frasen ,Mehr Silizium flhrt eher zu héherem
WerkzeugverschleiB.

VHM-Fraser AMC704164
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entwickelt der Werkstiick wéhrend der Bearbeitung durch die stetige An-
derung der Eigenspannungen eine gewisse ,Eigendynamik” und weist im
Ergebnis Abweichungen von mehreren Millimetern auf. D. h., die Teile mis-
sen ,nachgerichtet” werden. Die Aufspannung der Halbzeuge erfolgt in der
Regel konventionell (Spann- Schrauben, Pratzen, etc.) und die Bearbeitung
in mehreren Durchgangen (teilweise bis zu sieben Aufspannungen), um der
Entfaltung der Eigenspannungen entgegen zu wirken. Schiess hat in Ko-
operation mit dem Premiumbhersteller solcher Strukturen (PAG) und dem
Spannmittelhersteller (SCHUNK) den Bearbeitungsprozess ,beleuchtet”,
neu definiert und fir die Zukunft neue Standards gesetzt. Mit Entwicklung
einer neuartigen Spannmittelgeneration und innovativen Bearbeitungsstra-
tegien im Zusammenspiel mit der VertiMaster AERO25V, konnte die Anzahl
der Aufspannungen auf drei reduziert, die Entspannung des Materials im
Prozess und die MaBhaltigkeit des Werkstiickes realisiert werden. Ein teu-
res ,nachrichten” der Teile entféllt. Durch intelligente Weiterentwicklung
will Schiess diesen Prozess fur zukiinftige Bearbeitungsaufgaben steuerbar

SCHIESS

machen.

Schiess GmbH
www.machining-network.com/schiess

Zlel

Die Bearbeitungszeit mehr als halbiert

Welche wirtschaftlichen Maglichkeiten die richtige Werkzeugwahl eréffnet,
verdeutlicht das Beispiel eines groBvolumigen Triebwerk-Strukturbauteils
aus der Aluminiumlegierung AlZnMgCr 1.5:. Der Anwender setzte in der
Vergangenheit auf einen Wendeplattenfraser mit einer Schnittgeschwindig-
keit von vc = 750 m/min-1 und einer Schnitttiefe von 3,8 mm. Die Standzeit
betrug 6 Bauteile und die Bearbeitungszeit sorgte mit drei Stunden fir hohe
Kosten: ,, Wir haben vor allem das geringe Zerspanvolumen des Wendeplat-
tenfrasers als Schwachstelle ausgemacht.” so Flommer.

Die Losung:

Der VHM-Fraser AMC704164 von LMT Onsrud. Das Werkzeug kommt mit
einer niedrigeren Schnittgeschwindigkeit zum Einsatz, und die Schnitttiefe
ist mit 32 mm ca. 8,5 Mal so gro3. Die Bearbeitungszeit minimiert sich auf
1,25 Stunden. die Standzeit steigt auf 24 Teile. Der Kunde kann im gleichen
Zeitraum bei geringeren Stiickkosten deutlich mehr Bauteile produzieren.

N

LMT- FETTE
LMT Fette Werkzeugtechnik GmbH & Co. KG W’
www.machining-network.com/Imt
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Technologie-Sprung im Bereich der
Aluminium-Kleinteilefertigung

Fur die zukunftsorientierte Weiterentwicklung und den Ausbau der Techno-
logiefiihrerschaft im Bereich der Zerspanung kleinerer Strukturbauteile aus
Aluminium werden bei Premium AEROTEC in Varel umfangreiche Investitio-
nen umgesetzt. Ein hochauto-
matisiertes  Fertigungssystem
wird derzeit fur die Hochleis-
tungszerspanung  beschafft.
Die erste, bis Ende 2018 reali-
sierte Ausbaustufe beinhaltet
drei Bearbeitungszentren vom
Typ MAG Specht 600L, die
zweite aufgeplante Ausbau-
stufe drei weitere Maschinen
dieses Typs.

Die sehr gute Zerspanbar-
keit von Aluminium ermég-
licht extrem hohe StellgroBen.
Potenziale ergeben sich zum
einen durch das hochdynamische Maschinenkonzept mit Linear- und Direkt-
antrieben respektive deutlich héheren Ruck-Werten. Zum anderen werden
leistungsstarkere Spindeln mit einer maximalen Leistung von 90 kW verwen-
det bei einer Maximaldrehzahl von 30.000 min'. Insbesondere die stabilere

Schnittstelle HSK63/80A fuhrt mit weiterentwickelten Schrumpfaufnahmen
und Frasern zu héheren Grenz-Schnitttiefen mit deutlich gesteigerten Ab-
tragsraten. Insgesamt werden Laufzeitreduzierungen von mindestens 30%
angestrebt.

Weitere Highlights sind ein
zentrales Werkzeugmagazin,
eine optische Prifung der
Aufspannung am Ristplatz,
eine integrierte  Koordina-
tenmessmaschine sowie eine
anlernfreie  Prozesstberwa-
chung. Die Ver- und Entsor-
gung des Systems wird im
Rahmen von Industrie 4.0
praktisch komplett digital ge-
steuert.

Erste Ausbaustufe des neuen Fertigungssystems fir
die Aluminium-Kleinteilefertigung (Quelle: MAG)

A=¥aT=C

Premium AEROTEC GmbH
www.machining-network.com/pag

Erfolgreiches Zusammenspiel
iInnovativer Technologien

Qualitats- und Produktivitatsspriinge bei der Prazisionszerspanung auch
schwieriger Hightech-Werkstoffe sind oftmals nur durch das Zusammenspiel
innovativer Technologien zu erreichen. So sind neben CNC-Maschine, Spin-
del und Zerspanwerkzeug die Werkzeugspannung sowie die Kuhlschmiers-
trategie Schllssel fir effiziente Zerspanprozesse. Ein Beispiel solch eines

%

PRODUKTIVITAT

ENERGIEEFFIZIENZ
EFFIZIENZ

Technologieverbundes ist das Schrumpffutter Power Shrink Chuck, das einer
der europdischen Marktfthrer von Werkzeugspanntechnik, HAIMER, an die
Kihlschmiersysteme des Schmierspezialisten Rother Technologie anpasst.

RESSOURCEN- KOSTEN

Hitze verhindern statt bekampfen — die Aerosol Trockenschmierung ATS
setzt an, wo herkdmmliche MMS- sowie kryogene Systeme an ihre Gren-
zen stoBen: Das Steuerungsgerat AEROSOL MASTER® erzeugt ein duBerst
feines Aerosol mit Schmierpartikeln im Mikrobereich. Dazu reicht eine sehr
geringe Menge mineraldlfreien Ols (zirka 3-25 ml/h). Der Ol-Nebel sorgt fur

eine spezielle und aus-

reichende  Schmierung

direkt an der Schnittstel-
M kss ]

le und verhindert so das
W mms )

Entstehen von Reibungs-
M Ats

warme. Trotz des nied-
rigen Verbrauchs ist die
optimale Schmierleistung
bei Stahlwerkstoffen
oder Titan ebenso wie bei

UMWELT-

BELASTUNG Alu und Leichtbauwerk-

stoffen sichergestellt.

ROTHER

TECHNOLOGIE

Rother Technologie GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/rother
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TDM Shopfloor Manager: Workflow

Konfiguration

Startseite

TDM-CRIB2

| "™ TDM-CRIE2
Arbeitsplatz

— Nicht susgemshit und keine aktive Akticnen
— Hicht ausgewshit und besitzt aktive Aktionen
s Aurigewihit oder Mausteger il daniber

PREITTING-COTUNT
Kostenstelle

PRITYRS WO
Arbeitsplatz

Der TDM Shopfloor Manager folgt dem Prozess. Sinnvolle Abléufe sind in der Software bereits standardmaBig angelegt.

Cost Center

25002018 12:4%35 |

CLGR-D0301-HOLEDRALL

CLGR-DOIO-HOLETAP

CLGR-DO303- HOLEDRILL

CLGR-DO30E-HOLIDRAL

CLGR-D0314-HOLEFLATDRILL

CLGR-MOZAZ-MILLFACE

ICLGR-MAOI03-MILLFLATSTRANGHT

CLGR-hA0308- MILLFACE

CLGR-MOZ00-MILLFACE

CLGR-MO310-MILLFACE

Mame

Twst dnll-sohd carbide D68

Top MB

Toerst il = sold corbade O3

Tweest drill-sobd carbede 0102

Indexable insert dill D28

Face rrilkesg cutterINS D0

Sheulder miling cutter - solid carbida D20

Milling custer with round indexable inserts 40

Face rilkeg cutter NS D65

Face milling cutter-INS DES

Beschreibung

SK50-NCTS0-IR25-ER25-IYLSE / Walter

SRS0-NCTSO-SWF-SWE-CEWEE / Walter

SKS0-NCTSO-ERT6-ER1E-ZV156 / Coromant

SK50-NCTS0-IR25-ER25-IYLS11 / Coromant

SK50-NCTEZ-ZYLEI2 / Walter

SIS0-METER-TVLSITal [ Winlter

SKS0-NCTE3-ER25-ZYLS20 / Waher

SK30-NCTES-TYLE16:1T / Walter

SKSO-NCTEZ-TVLSET | Walter

SK50-NCTE3-ZYLS2T / Walter

Kestenstelle [ Status

10000 - INMACHINE

0/MINNG - INMACHINE

HIG/MI0T0 - INMACHINE

10000 - INMACHINE

BRESE TTING-C05 TUMIT/PRESETTING-WORK

PRESETTING-COSTUNIT/PRESETTING-WORKI

ASSEMBELING-COSTUNIT ASSEMBLING- WOR

TOM-CRIBZTOM-CRIES - INGTOCK

Der TDM Shopfloor Manager gibt Gbersichtlich Auskunft, wo die Werkzeuge im Einsatz und in welchem Zustand sie sind.

UNTER SPAN

Machining Innovations Network 2018

T-Mummer | Duplonummer

1680

1003

e

s

180

1867 T

Benutzerfreundlichkeit, digitale Vernetzung und Prozessoptimie-
rung: TDM Systems, Softwareentwickler rund um die Werkzeugda-
tenverwaltung, baut das Shopfloor Management unter TDM Global
Line kontinuierlich aus.

.Mit dem TDM Shopfloor Manager in TDM Global Line kann der Kunde
samtliche Arbeitsabldufe individuell Gber einen Konfigurator zusammen-
stellen.” Fir Volker Schwegler, Senior Consultant und Product Manager bei
TDM Systems, sind damit die Zeiten, in denen sich eine Fertigung einer
starren Software anpassen musste, vorbei. Konsequent modular aufgebaut,
passt sich das Shopfloor Management allen denkbaren Gegebenheiten der
Auftragsplanung, Konfiguration und des Workflows fiir die Bereiche Lager,
Montage, Voreinstellung, Maschine und Nebenlager an. Die Werkzeugliste
bildet die Basis fir jede Bedarfsberechnung, ,egal ob Auftrage, einzelne
Werkstlicke oder NC-Programme, letztlich wird alles heruntergebrochen
auf Werkzeuglisten”.

Ausschlaggebend ist die Nutzersituation

Bei der Entwicklung orientierte sich TDM Systems immer an der jeweiligen
Nutzersituation. Jeder Prozessbeteiligte soll genau die fur seine spezifische
Aufgabe benétigten Informationen angezeigt bekommen. Weitere Richt-
schnur: der reale Werkzeugkreislauf, der sich aus der jeweiligen Konfigu-
ration ergibt. Typisch sind ein Lager, ein Voreinstellungsbereich und eine
Maschine, wobei jedem dieser Bereiche Aufgaben zugeordnet werden. Ty-
pisch — aber nicht allgemeingdiltig. Schwegler: , Viele Unternehmen fassen
beispielsweise Montage und Voreinstellung in einem Tool Room zusammen.
Beide Bereiche lassen sich in dem Fall zu einer Kostenstelle , Tool Room’ und
alle Aktionen in einer einzigen Maske kombinieren.”

Alles frei konfigurierbar

Dank eines modularen Aufbaus ist die Software frei konfigurierbar, ohne
programmtechnisch angepasst werden zu mussen. Schwegler: ,Damit
folgt sie dem Prozess und nicht mehr umgekehrt.” Diese Flexibilitat ver-
ringert auch den individuellen Anpassungsaufwand drastisch. Mindestens
80 Prozent der Kundenwtinsche lassen sich standardmaBig abdecken. Zu
viel Flexibilitat konnte allerdings zu Fehlern fiihren, wenn Abldufe in falscher
Reihenfolge zusammengesetzt wirden. Das verhindert ein integrierter Plau-
sibilitdtsscheck, der nur sinnvolle Reihenfolgen zuldsst. ,,In Kirze werden
wir zudem nur noch solche Abldufe vorselektieren, die auch sinnvoll sind”,
verspricht Schwegler.

Der TDM Shopfloor Manager von TDM ist vollstandig mit der Bestandsver-
waltung des TDM Lagermoduls Global Line kompatibel. Dadurch lassen sich
auch Komplettwerkzeuge in Nebenlager und Maschinenndhe verwalten.
So ist immer genau bekannt, wo und in welchem Zustand sich Komplett-
werkzeuge befinden. Demontage, Neumontage und Voreinstellung entfal-
len, das spart erheblich Zeit und Kosten. ,, Damit erreichen wir maximale
Ubersicht im Werkzeugkreislauf fiir jeden Anwender”, ist Volker Schwegler
Uberzeugt.

Kontakt

TDM Systems GmbH

A Member of the Sandvik Group
Derendinger Strasse 53

72072 Tubingen, Germany
http:/Avww.tdmsystems.com/

TDM Systems GmbH

tdmsvstems

www.machining-network.com/tdm

Kiihlschmierstoffe
vom Spezialisten

Far alle Werkstoffe.
Far alle Bearbeitungsverfahren.
Fur eine deutliche Kostenersparnis.

TECHNOLOGY
PARTNER
e

=N
FUCHS
=

www.fuchs.com/de
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GROB-Elektromobilitat: Erster System-
anbieter fUr die Elektromobilitat

Neues Technologie- und Anwendungszent uum fur die Elektromobilitat

im GROB-WERK Mindelheim

Die (R)Evolution in der automobilen Antriebstechnik beschleunigt den
technologischen Wandel der GROB-WERKE zum Systemanbieter fur Elek-
tromobilitat. Vollstdndig neu entwickelte Produktionsmaschinen und
-anlagen bieten Losungen im Bereich der Elektromotoren-Fertigung,
Batteriezellen(-assemblierung), Batteriemodul und -pack und der Brenn-
stoffzellen-Montage.

Im engen Austausch mit namhaften Vertretern der Automobilindustrie wur-
de schnell klar, dass es einen steigenden Bedarf an Produktionsanlagen zur
Massenproduktion in der Automobilindustrie gibt, mit Fokus auf die zwei

EMT212

wesentlichen Komponenten , Elektromotor” und ,Batte-
rie”. In Zusammenarbeit mit der Automobilindustrie wer-
den von GROB Prozesse und Verfahren in Maschinen und
Anlagen fur die Massenproduktion von technologisch vol-
lig neu entwickelten, hocheffektiven Elektromotoren und
auBerst kompakten Batteriemodulen mit hoher Leistungs-
dichte entwickelt und erprobt. Die neuen, hochflexiblen
und servogesteuerten Maschinen werden fur die Massen-
produktion von den Elektromotorkomponenten Stator und
Rotor eingesetzt. Das GROB-Maschinenportfolio umfasst
den gesamten Herstellungsprozess eines Elektromotors
von verschiedenen Wickel- und Formungsverfahren der
Dréhte Uber die Montage bis zur Kontaktierung. Ein Kernprozess zur Her-
stellung eines Elektromotors ist das Verfahren zur Einbringung der Kupfer-
dréhte in den Stator. GROB deckt hier alle bekannten Verfahren ab, von
der Wellenwickeltechnologie tber das Hairpin-Verfahren bis hin zur Facher-
spulen-Technologie. Mit GROB ltaly S.r.l. (ehemals DMG meccanica) werden
auch die Einzugstechnologie und das Nadelwickeln abgedeckt.

GROB

GROB-WERKE GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/grob

Die neue Hochleistungssorte fUr
schwer zerspanbare Werkstoffe

Das speziell auf Anwendungen zugeschnittene Sortiment von EXTRA-
MET wird weiter ausgebaut und durch eine neue Feinstkornsorte erganzt.
EMT212 heiBt die Antwort auf schwer zu zerspanende Herausforderungen
der modernen Prézisionswerkzeugindustrie.

Ne=W

EMT212

UNTER SPAN // Machining Innovations Network 2018

Mit EMT212 lanciert EXTRAMET eine neue Hochleistungssorte zur Bearbei-
tung von Werkstoffen wie hochwarmfeste Nickelbasis-Superlegierungen,
zum Beispiel Inconel 718, hochkarbidhaltige Stahlsorten oder Titanlegie-
rungen. Diese Werkstoffe, welche unter anderem in der Luftfahrtindustrie
eingesetzt werden, stellen hochste Anforderungen an die Werkzeuge. Bei einer
Harte, die mit dem bewahrten EMT210 vergleichbar ist, Gberzeugt das neue
EMT212 durch noch hohere Zéhigkeit. Ein weiteres Highlight liegt in dem
EXTRAMET-typischen homogenen Geflige, welches immer gleiche Prozess-
parameter garantiert. Denn eine gleichmaBige Kornverteilung erhoht die
Leistung der Werkzeuge. Praxistests haben gezeigt, dass EMT212, im Ver-
gleich mit herkémmlichen Hartmetallsorten, bei der Schwerzerspanung
deutlich héhere Standzeiten erreicht. Dies erhoht die Prozesssicherheit und
garantiert konstante Zerspanungsraten. Pinktlich zur AMB 2018 prasentiert
EXTRAMET das neue EMT212-Sortiment, welches rohe und geschliffene
Vollstdbe ab Lager umfasst, genauso wie maBgeschneiderte Sonderrohlinge
in gewohnter Prazision nach Kundenbedarf.

EXTRAMET

WE LIVE FOR CHALLENGES B

EXTRAMET AG
www.machining-network.com/extramet
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Kein Leben ohne Zahne

Die Firma €SCO GmbH engineering solutions consulting aus Herzogenrath feierte
25-jahriges Bestehen und ist langst Teil von “Industrie 4.0"
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€SCO-Team, Fotografin: Coralie Fleu

Loriot gab das Unternehmermotto halbwegs vor: ,Ein Leben ohne Mops
ist moglich, aber sinnlos”, nur ersetzte Dietmar Ernst den Mops durch
Zahne. 1993 wollte der Maschinenbau-Ingenieur ein eigenes Unterneh-
men mit den Kernkompetenzen ,Verzahnungen, Verzahnungswerkzeuge
und Prazisionswerkzeuge” aufbauen und griindete mit der Betriebswirtin
Marion StBmilch die €SCO GmbH. ,Alles, was Zahne zum Bewegen oder
Schneiden hat, ist interessant fur €5CO."” Nach 25 Jahren ist €5CO zum
weltweit gefragten Anbieter von integrierten Systemlésungen fir Ferti-
gungssimulation, Fertigungsautomatisierung und Qualitatssicherung mit
dem Schwerpunkt ,Verzahnungen” aufgestiegen, die Zahl der Mitarbeiter-
Innen ist kontinuierlich auf 20 gestiegen. Bereits im Griindungsjahr war fur
€SCO das, was heute zum MaB aller Industrie-Erfolge gehort, ein Thema:
die Digitalisierung. Damals verwendete man andere Vokabeln: z.B. sollte die
Werkzeugkonstruktion durch die parametrische Erfassung und Verarbeitung
von Werkzeugdaten ,CAD-tauglich” gemacht werden - die entwickelten

Die Geschdéftsleitung: Dietmar Ernst, Marion StBBmilch und Dr. Jan Schéfer
(v.l.n.r), Fotografin: Coralie Fleu

N\

WA
)

a

= t
£ 1 | |
1 WA

=il

A
_._[ T
"

i

i

Digitalisierungsstrategien und Softwarel6sungen sind bis heute im Einsatz!

Nach 25 Jahren Firmengeschichte ist €SCO weit davon entfernt, die Erfol-
ge der Anfangsjahre lediglich zu verwalten. Fertigungstechnische Neu- und
Weiterentwicklungen wurden und werden von €SCO durch zielgerichtete
Softwareldsungen maBgeblich unterstiitzt, so zum Beispiel das Walzscha-
len von Verzahnungen. €SCO liefert hier fur die effiziente Werkzeugaus-
legung und -fertigung die zugehorige Software: ein durchgangiges System,
einsetzbar von der Konstruktion bis zur Endkontrolle der Werkzeuge. Mit
der 3D-Visualisierung von Werkstiick, Werkzeug und Verfahrenskinematik
bietet €SCO ein wertvolles Software-Feature, das das Verfahrensverstand-
nis unterstltzt und die Werkzeugauslegung erheblich sicherer macht. ,Die
€SCO-Softwaretools decken alle relevanten Anforderungen an die geo-
metrische Auslegung und die Schélradfertigung durch Profil- oder Teilwélz-
schleifen ab. Die Werkzeugdaten sind gleichzeitig der Input fir eine ange-
schlossene Werkzeugmesstechnik”, erklart Ernst, , eine Softwarel6sung mit
Alleinstellungsmerkmalen”. Die €SCO-Mess- und Auswertesoftware ist das
Herz der fertigungsbegleitenden Qualitatskontrolle, kann noétige Korrektur-
maBnahmen im Closed Loop einleiten und garantiert dem Anwender so ein
reproduzierbar hochwertiges Fertigungsergebnis.

Zentrale Stichworte fur das Produktportfolio der Zukunft sind , Integration”,
.Systemisches Denken in Prozessketten” und “interdisziplindres Enginee-
ring-Know-how", betont StBmilch.

Die Vielzahl von Stammkunden steht fir Kundenzufriedenheit und die Qua-
litat der Losungen. Damit das auch in Zukunft so bleibt, wurde die nachste
Generation bereits ins Boot geholt: Dr. Jan Schafer wird der kommende
technische Kopf, er wurde im September zum Prokuristen bestellt.

€SCO GmbH
www.machining-network.com/esco
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Neues 1-Kanal-System
mit noch mehr Vorteilen

Die Minimalmengen-Schmiertechnik von bielomatik verspricht einen
geringeren Energieaufwand, einen geringeren Wasserverbrauch und
weniger 6lhaltige Abfélle. Beim 1-Kanal-System wird ein stabiles
Aerosol erzeugt, das dem Werkzeug liber innere Zufiihrungskana-
le durch die Spindel zugefiihrt wird. Und genau das hat bielomatik
jetzt weiterentwickelt und optimiert.

Das Prinzip der Minimalmengen-Schmiertechnik ist besonders effizient. Die
fur den Prozess erforderliche Menge Ol wird direkt an der Wirkstelle des
Werkzeugs eingebracht. Dadurch ist das Verfahren nahezu trocken und die
Zerspan-Energie wird groBtenteils Uber die Spane abgefihrt.

Mehr als der Standard

Das verbesserte 1-Kanal-System erhoht die Aerosolmenge im Kiihlkanal und
die Schmierwirkung an der Schneide. Der Luftdruck kann beim Standard-
gerat auf bis zu 16 bar erhoht werden. Insbesondere mit dem Automatik-
betrieb ist das System einfach zu bedienen und es verfligt Uber ein integ-
riertes Steuerungssystem mit Hard- und Software-Schnittstelle zu Profibus
und Profinet.

& bielomatik

Optimierte Schmiertechnik
Die vier Aerosol-Ausgange
ermoglichen  die simultane

Versorgung von bis zu vier
Spindeln  einer  Werkzeug-
maschine. Dies sorgt fur
eine optimierte  Verteilung
des  Schmierstoffs.  AuBer-

dem konnen die Programme
prozessoptimiert  eingestellt

werden. Das System verflgt
Uber eine automatische Nach-

fullung und ist kompatibel mit

bestehenden bielomatik Sys- Neues 1-Kanal MMS System von

tem, wie z.B. dem Nachfill-  picjomatik mit 4 Aerosol-Ausgéngen
aggregat. Das System ist auch

fur kleine Werkzeuge und das

Tieflochbohren gut geeignet. e

& bielomatik

Bielomatik Leuze GmbH + Co. KG
www.machining-network.com/bielomatik

NC-Dienstleistung um 3D-Scan und

3D-Druck erweltert

Um der rasanten Entwicklung hinsichtlich Industrie 4.0 und damit dem
Trend zur Digitalisierung der Fertigung gerecht zu werden, hat die ProTec
GmbH ihr Geschéftsfeld erweitert und bietet seit August 2017 ergénzende
Dienstleistungen in den Bereichen 3D-Scan und 3D-Druck an.

Hierbei werden die zu digitalisierenden Objekte mittels 3D-Scanner abge-
tastet. Die dabei eingesetzten handgefiihrten Gerate bieten den Vorteil des
ortsunabhangigen Einsatzes und machen so auch die Erfassung groBBer Ob-
jekte moglich. Die als Ergebnis vorliegende Punktewolke wird anschlieBend
optimiert und je nach Anforderung fur den 3D-Druck aufbereitet oder in ein
vollstandiges Volumenmodell Uberfihrt. Diese Modelle lassen sich anschlie-
Bend in beliebigen CAD/CAM-Systemen weiter verarbeiten. Auf diese Weise
konnten bereits verschlissene Spannvorrichtungen rekonstruiert, nicht mehr
verfugbare Ersatzteile zugénglich gemacht und Leistungs- bzw. Fehlerana-
lysen durchgeftihrt werden.

Fast alle Anforderungen an ein Bauteil konnen heute dank umfangreicher
Materialauswahl durch additive Fertigung abgedeckt werden. Oftmals so-
gar besser als durch klassische Fertigungsverfahren. Daher bietet die ProTec
GmbH ihren Kunden nun auch diese Dienstleistung an. Ob Konzeptentwick-
lung, Prototypenbau, Funktionsuntersuchung oder produktiv eingesetztes
Serienbauteil - der 3D-Druck ist den Kinderschuhen l&ngst entwachsen und
bietet den Anwendern handfeste Vorteile: Auf klassischem Wege nicht zu

UNTER SPAN // Machining Innovations Network 2018

NC-Dienstleistung um 3D-Scan und 3D-Druck erweitert

erzielende Geometrien lassen sich gedruckt realisieren und ersetzen teilwei-
se Baugruppen. Gerade bei Einzelteilen oder Kleinserien bietet der 3D-Druck
eine kostengtinstige Méglichkeit der Umsetzung und macht dieses Verfah-
ren auch fur Privatanwender interessant. Daher steht man bei der ProTec
GmbH auch dieser Interessensgruppe aufgeschlossen gegenuber.

~T— .
Protec GmbH Tec
www.machining-network.com/protec

www.ne-protec.de
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Aerospace Komplettldsung tir
hdchste Produktivitat

Orizon Aerostructures baute eine in den ganzen USA einzigartige Anlage
mit sechs verkettete Ecospeed F2060 Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungs-
zentren. Die Maschinen werden zur Fertigung von groBen Aluminiumstruk-
turbauteilen fir die Luftfahrtindustrie eingesetzt.

Das Fertigungssystem war im Januar 2018 betriebsbereit. In enger Zusam-
menarbeit mit dem Team von Orizon fUhrte Starrag die vollstandige Aufstel-
lung, Inbetriebnahme und Abnahme der einzelnen Bearbeitungsvorgénge
durch und sorgte daflr, dass das System den hohen Anforderungen des
amerikanischen Unternehmens gerecht wird. Drei weitere Maschinen wer-
den das System in Kirze bereits ergénzen und die Kapazitat weiter aus-
bauen.

Die beiden Unternehmen haben vereinbart, ,von Grund auf” zusammen-
zuarbeiten und auf Grundlage von Zeitstudien, Werkzeugauswahl und
Vorrichtungsauslegung schltsselfertige Losungen fiir eine Reihe von Werk-
stlicken zu entwickeln. , Wir freuen uns tber die professionelle Zusammen-
arbeit mit Starrag bei dieser bedeutenden Investition”, so Charlie Newell,
Chief Executive Officer von Orizon. , Hier in Grove bauten wir eine in den
ganzen USA einzigartige Anlage. Durch diesen Kauf steigern wir unsere Effi-
zienz und Produktivitat und halten unser Versprechen, unseren Kunden stets
termingerecht hochwertige Produkte zu liefern.” Ganz im Sinne des Starrag

Ecospeed Bearbeitungszentrum mit 30.000 min’, 120 kW, 6.300 mm (X)
2.500 mm (Y) 630 mm (2)

Leitmotivs , Engineering precisely what you value”: — Eine Komplettlésung
fur den Kunden mit héchster Produktivitat, garantierter Verfligbarkeit und
minimalem Risiko zur signifikanten Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit
des Kunden. Eine Win-Win Partnerschaft fir Kunde und Lieferant.

starrag e

Starrag Technology GmbH

www.machining-network.com/dst

Prozesssicher Gewindedrehen bei
beengten Platzverhaltnissen

Die neue Walter Cut MX Wendeschneidplatten-Geometrie A60/AG60

¥4

Hohe Standzeiten, Oberflachenglite und Prozesssicherheit: Neben dem,
durch die A60/AG60-Geometrien jetzt noch breiteren Stechplattenpro-
gramm sprechen auch einfaches Handling und hohe Wirtschaftlichkeit fir
das MX-System.

Mit der A60- und AG60-Geometrie fir kleine bzw mittlere Steigungen kom-
plettiert die Walter AG ihr MX-Stechplattenprogramm. Wie die bestehen-
den MX-Geometrien (CF5 und GD8 fur alle Ein- und Abstechoperationen,
RF5 zum Einstechen und Kopierdrehen) sind auch die A60/AG60-Platten
mit 4 Schneiden ausgelegt. Die Geometrien zur Herstellung von 60°-Teilpro-

fil-AuBengewinden in einem breiten Steigungsbereich (0,5-3,0 mm) eignen
sich besonders fur Gewindedrehoperationen auf engstem Raum, zum Bei-
spiel nahe an einer Schulter und Abgreifspindel. Hinzu kommen generelle
System-Vorteile wie die hohe Wirtschaftlichkeit oder universelle Einsetzbar-
keit aller Platten auf demselben Halter — links wie rechts.

Das fur alle Werkstoffe geeignete MX-System ermdglicht Stechbreiten von
0,8 bis 3,25 mm und Stechtiefen bis zu 6 mm. Eine Besonderheit ist das Plat-
tensitz-Design: Durch die selbstausrichtende, tangentiale Klemmung wird
die Platte beim Anziehen der Schraube an die Anlagepunkte gedrickt. Ein
spezieller Passstift unterstltzt die Passgenauigkeit und verhindert gleichzei-
tig einen falschen Einbau. Das Ergebnis ist eine hohe MaBhaltigkeit und Wie-
derholgenauigkeit. Dass die Auflageflache der Platten bei der Herstellung
der Schneidenbreite nicht mitgeschliffen wird, die komplette Plattenstarke
somit erhalten bleibt, trégt zusatzlich zur hohen Stabilitat des MX-Systems
bei. Sonderformen auBerhalb des Standardbereichs bietet Walter ab zehn
Stlck innerhalb vier Wochen per Walter Xpress Service an.

—1 ||UJl=II_TER
Walter AG

www.machining-network.com/walter
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Deharde nimmt es ganz genau

Bearbeitung mit der Messmaschine Hexagon DEA Global Advantage

GroBe Werkstlcke mit unebenen Flachen oder falsch positionierten Boh-
rungen — das alles gibt es bei Deharde nicht. Mit der neu angeschafften
Messmaschine Hexagon DEA Global Advantage kénnen Fertigungsgenau-
igkeiten im Bereich von 1,5 ym/m gemessen werden. Alle Frasteile werden

Neuer Rekord

Stellen Sie sich vor, Sie kdnnten von einem Titanblock Ti-6Al-4V in nur einer
Minute mehr als 1000 cm3 Material abtragen.

Mit einer axialen Schnitttiefe von 95 mm, einer radialen Schnitttiefe von
200 mm und einer Vorschubrate von 423 mm/min arbeitet sich ein HARVI
Ultra 8X mit einem Durchmesser von 80 mm in knapp drei Minuten mi-
helos durch. Mit diesem Werkzeug kénnen pro Minute 328 cm3 Ti-6Al-
4V entfernt werden und dennoch wird eine Standzeit von 60 Minuten pro
Schneide erreicht. Durch die doppelseitige Wendeschneidplatte mit einem
positiven Spanwinkel sind die Kosten pro Schneide sehr gering. Gleichzeitig
sinkt der Energieverbrauch um bis zu 50 Prozent.

Tim Marshall, verantwortlich fiir Wendeplattenfrasen bei Kennametal, hat
den HARVI Ultra 8X bei zahlreichen Kunden getestet und dabei die Einsatz-
moglichkeiten des neuen Frasers immer weiter ausgebaut. Nun kénnen mit
dem HARVI Ultra 8X vom Edelstahl des Typs 15-5 PH tber Gusseisen bis hin
zu Sonderlegierungen des Typs Aermet 100 (hochfester Stahl) die unter-

HARVI ULTRASX Insertgroup
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sorgféltig kontrolliert, bevor sie zum Kunden geliefert werden.
Stimmt bei dieser peniblen Priifung wider Erwarten etwas nicht,
geht das Teil zurick in die Nachbearbeitung, denn hdchste
Prazision ist oberstes Gebot bei dem traditionsreichen Techno-
logieunternehmen am Vareler Hafen. Die Hexagon DEA ist die
vierte Messmaschine in klimatisierter Umgebung bei Deharde.
Mit einer Messkapazitdt von jdhrlich mehr als 10.000 h kon-
nen nicht nur eigene Messungen vorgenommen, sondern auch
Messdienstleistungen am Markt angeboten werden.

Auf der neuen Hexagon DEA Global Advantage werden Bauteile
mit Abmessungen von bis zu 2000 mm x 4000 mm x 1500 mm
vermessen. Eigens geschultes Personal sorgt fur fachgerechte
Bedienung der Maschine, ordentliches Handling der zu ver-
messenden Teile und richtige Dokumentation. Erst wenn alles
korrekt ist, durfen die Produkte ausgeliefert werden. So kdnnen
Geschaftspartner sicher sein, hochste Qualitat aus dem Hause
Deharde zu erhalten. Wen wundert es da, dass insbesondere
Kundschaft aus den Bereichen Luftfahrt- und Raumfahrt sowie
Automotive die hochprazisen Produkte von Deharde schatzen.
Genau genommen ist Deharde ein perfekter Partner!

Deharde

Deharde GmbH
www.machining-network.com/deharde

HARVI ULTRA8SX Flange Mount mit KM4X

schiedlichsten Werkstoffe bearbeitet werden.

Durch den Einsatz von Wendeschneidplatten verringern sich nicht nur die
Kosten pro Schneide. Vielmehr kénnen so laut Marshall auch die Schnitt-
geschwindigkeiten und Vorschubraten auf ein bisher nie dagewesenes Maf3
erhoht werden. Da der HARVI Ultra 8X mit verschiedenen Spindelanschlis-
sen erhaltlich ist, kann der Fraser mit nahezu jeder Werkzeugmaschine ein-
gesetzt werden, ohne dass die Steifigkeit darunter leiden wiirde.

KZKENNAMETAI:

Kennametal Deutschland GmbH

www.machining-network.com/kennametal
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JELBA: Mit 467 Stundenkilometern
iIn die Zukunft

Teile des niederbayerischen Prazisionsteilezerspaners bei der siegreichen dritten
Kapsel mit an Bord

Ende Juli
fand auf dem
Firmengelan-
de der Firma
Space X in
Los Angeles
der dritte
Hyperloop
Pod Wettbe-
werb  statt.
Das Team der
Technischen
Universitat
Minchen (TUM) konnte sich dabei zum dritten Mal in Folge als siegreich
beweisen und mit 467 Stundenkilometern einen neuen Geschwindigkeits-
rekord aufstellen. Mit zu diesem Erfolg beigetragen, haben von JELBA zer-
spante Bauteile.

Ziel der 2015 von Elon Musk ins Leben gerufenen ,Hyperloop Pod Com-

WARR Hyperloop Team

petition” ist es, ein Transportsystem zu entwickeln, bei dem sich ein Hoch-
geschwindigkeitszug mit anndhernder Schallgeschwindigkeit in einer Réhre
mit Teilvakuum fortbewegen soll.

In den drei bisher abgehaltenen Wettbewerben konnte das WARR Hyper-
loop Team jeweils mit der hochsten erreichten Geschwindigkeit tUberzeu-
gen. Beim kirzlich abgehaltenen Wettbewerb konnten die Munchner die
Geschwindigkeit ihrer Kapsel nochmals von 324 auf sagenhafte 467 Stun-
denkilometer steigern.

Einer der Hauptgrinde fur diesen Erfolg sind technologisch versierte Part-
ner wie die Firma JELBA, die bei diesem Wettbewerb als Gold-Sponsor die
Studenten unterstutzte. JELBA beteiligte sich nun schon zum zweiten Mal
an dem Projekt und konnte mit kurzfristig gelieferten Zerspanungsteilen,
welche im Bereich des Fihrungssystems des Pods zum Einsatz kommen,
maBgeblich zum erreichten Erfolg der TU-Studenten mit beitragen.

JELBA

Werlzeug & Maschinenbau

JELBA Werkzeug & Maschinenbau
GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/jelba

Fraserbruch vorzeitig detektieren —
Pravention durch QASS Systeme

Mit dem Mess-System Optimizer4D lassen sich mittels Spektralanalyse
akustischer Daten Werkzeuge der Zerspanung zerstérungsfrei tiberwachen.
Genutzt wird daflr das Messkonzept der Hoch-Frequenz-Impuls-Messung,
die kleinste Signalverdnderungen auch im hochfrequenten Spektralbereich
mikrosekundengenau auflésen kann.

ndicate tool break

Fréserbruch Signale

Anhand des Frequenz-Zeit-Amplituden-Schaubildes ist ein intuitiver Zugang
zu dem Zerspanungsprozess moglich, da das System verschiedene Schaden
in bestimmten Frequenzbereichen darstellt und so dem Anwender Zeit ver-

schafft, Werkzeug und Bauteil zu schitzen. Das System detektiert hoch-
frequente Signale, die meist im Vorfeld eines Werkzeugbruches auftreten.
Auf diese Art gelingt die praventive Erkennung von Fraserbrtichen. Erhohter
VerschleiB kann beispielsweise eine Quelle fir derartige Vorsignale sein, die
groBere Schaden ankundigen.

OptimizerdD misst die Kérperschall-Signale von Industrieprozessen und er-
laubt so Riickschlisse auf die Prozessqualitdt. Nehmen die Signale in be-
stimmten Frequenzbereichen zu, kann dies ein Hinweis auf einen unmittel-
bar bevorstehenden Bruch sein. Auch der anschlieBende Bruch ist als klares
Signal detektierbar. Das QASS Mess-System kann reagieren und den Prozess
rechtzeitig stoppen.

Die Grafik zeigt, wie Optimizer4D einen Fertigungsprozess abbildet. Vor dem
Fraserbruch sind mehrere Vorsignale sichtbar. Ein Szenario, welches durch Op-
timizer4D vollautomatisch verhindert werden kann.

QASS GmbH
www.machining-network.com/Qass
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Prozesssicher aus dem Vollen frasen

Strukturbauteile aus Aluminium, beispielsweise Flligelteile und Spante, wer-
den meist aus dem Vollen gefrast — mit bis zu 95 Prozent Materialabtrag.
Hierbei ist die fehlerfreie Bearbeitung in Bezug auf MaBhaltigkeit und Ober-
flachenbeschaffenheit entscheidend. Zusatzlich stellt die Bauteilstruktur, die
mit zunehmendem Materialabtrag immer empfindlicher und dinnwandiger
wird, eine Herausforderung dar. Die Reduzierung der entstehenden Schnitt-
krafte hat daher groBen Einfluss auf die Qualitdt des Bauteiles. Vor allem
dinne Wandungen und freistehende Stege konnten bei zu groBen Schnitt-
kraften abgedrangt werden.

Fur die Schrupp- und Schlichtbearbeitung dieser Bauteile hat MAPAL
neue Werkzeuge mit polierten Wendeschneidplatten entwickelt. Die neu-
en Werkzeuge erganzen die SPM-Reihe von MAPAL zur Bearbeitung von
Strukturbauteilen. Fur die Schruppbearbeitung wurde dabei ein spezielles
Schneidkantenprofil entwickelt, das die Schnittkrafte und den Warmeein-
trag ins Bauteil deutlich reduziert. Die neue Finishing-Geometrie verhindert
beim Schlichten von tiefen Taschen auch bei groBen Umschlingungen den
Einzug des Werkzeugs.

Die Werkzeuge der OptiMill-SPM Baureihe zeichnen sich durch ihren ko-
nischen Hals aus. Dadurch wird Uber den gesamten Bearbeitungsprozess
eine hohe Steifigkeit garantiert. Die hochpositive Schneidgeometrie und die
optimierten Spanrdume sorgen fur eine deutlich reduzierte Schnittkraft.

|
L
Fir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Strukturbauteilen aus Alu-
minium hat MAPAL neue Werkzeuge mit polierten Wendeschneidplatten

entwickelt. (Bildquelle: F. Zimmermann GmbH)

MAPAL Dr. Kress KG
www.machining-network.com/mapal

ERP und MES fUr unterwegs

FAUSER viewer2go

Mit der FAUSER 2go-Serie greifen Sie nun auch von unterwegs und jederzeit
auf die wichtigsten Informationen mithilfe von mobilen Endgeraten zu. Die
FAUSER 2go-Serie zeichnet sich durch die gute Bedienung via Touch-Steue-
rung sowie der Lauffahigkeit auf allen gangigen Browsern aus.

Der FAUSER viewer2go erlaubt den Zugriff auf Kunden- und Auftragsdaten.
Die wichtigsten Bereiche des ERP und MES werden interaktiv durchsucht
und die Informationen sowie Auswertungen zur Verfiigung gestellt. Das
FAUSER monitoring2go gibt einen Uberblick Gber das aktuelle Geschehen
in der Fertigung. Dazu werden die laufenden und wartenden Auftrage je
Maschine aufgelistet sowie die erfassten Betriebsdaten eines definierbaren
Zeitfensters als Zeitstrahl farblich dargestellt. Das FAUSER file2go ermdglicht
das Hinzuftigen von Bildern zu Auftrdgen und Arbeitsgangen. Der Auftrag
wird mit dem Smartphone mittels Barcode identifiziert und aufgenommene
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Bilder zur Dokumentation von Materialfehlern oder Bearbeitungshinweisen
unterwegs hochgeladen.

Die FAUSER AG entwickelt, vertreibt und wartet seit 1994 die Software-Sui-
te JOBDISPO - eine modular aufgebaute Plattform von Losungen fir ERP,
MES, BDE und EAI. An funf Standorten in Deutschland und von zahlreichen
Vertriebspartnern in Europa und den USA werden Uber 1.200 Kunden be-
treut. Insbesondere KMU in Branchen der Metall- und Kunststoffbearbei-
tung profitieren von den flexibel anpassbaren und intuitiv bedienbaren Lo-
sungen der FAUSER AG.

FAUSER AG

FAUSER AG
www.machining-network.com/fauser
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Aut Erfolgsspur: ValueFacturing 3.0
findet gro3en Zuspruch

ValueFacturing, das Assistenzsystem der Maschinenfabrik Reinhausen (MR),
ist mittlerweile in der Version 3.0 mit zahlreichen neuen Features verfligbar.
ValueFacturing® Release 3 (kurz VF3) besitzt modulare Systembausteine.
Damit kann das Assistenzsystem schrittweise je nach Kundenbedarf in die
Produktion integriert werden. Die Losung ist daher fur kleinere Unterneh-
men mit 5 Maschinen ebenso geeignet wie fir GroBunternehmen mit meh-
reren Niederlassungen. Durch die Mehrsprachigkeit der Software ist es nun
auch moglich, Fertigungen auBerhalb des deutschsprachigen Raums mit
VF3 zu digitalisieren.

Herzstlick des Assistenzsystems ist auch weiterhin die bi-direktionale On-
line-Kommunikation in Echtzeit mit allen am Fertigungsprozess beteiligten
Akteuren und der Fahigkeit, Informationen intelligent anzureichern. VF3
bietet neue innovative Features, die eine signifikante Ristzeitenreduzierung
und somit héherer Maschinennutzung ermdglichen. Mit VF3 gewinnen alle
Prozessbeteiligten des Shop Floors mehr Transparenz tber den aktuellen
Stand ihrer Fertigung. Das Assistenzsystem unterstiitzt sie smart bei der
Ausfuhrung ihrer taglichen Aufgaben.

Modernste Server-, Web- und Cloud-Technologien sichern die Systemver-
fugbarkeit und gewahrleisten gleichzeitig maximale IT-Sicherheit. Durch Ein-
satz von VF3 auf Basis der Microsoft Azure Cloud lasst sich ein Rollout auf
weitere Unternehmensstandorte weltweit bequem realisieren. Der Einsatz
von VF3 in Verbindung mit Smart Devices ermoglichen Management und
Mitarbeitern den Live-Blick in die Fertigung — und das weltweit.
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ValueFacturing® Release 3

Maschinenfabrik Reinhausen GmbH
www.machining-network.com/reinhausen

Erfolgreiche Titelverteidigung

FL O

RN TECHNOLOGIES

M50-G MILLTURN

Mit Themen rund um Industrie 4.0, wie zum Beispiel, dem innovativen WFL
Data Analyzer oder auch die brandneue Version von CrashGuard Studio,
prasentiert das Osterreichische Unternehmen seinen starken Fortschritt. Das
ist jedoch noch lange nicht alles. Das eigentliche Highlight des heurigen
Geschaéftsjahres stellt die Prasentation der M30-G MILLTURN und der neu-
en Generation der M50 MILLTURN mit groBerer Spitzenweite und erhéhter
Performance dar. Mit neuerdings optional verfligbarer Spitzenweite von
6000mm eroffnet WFL zusatzlich effiziente Moglichkeiten fir die Bearbei-
tung langer, schlanker Wellenteile. Maximale Maschinenperformance steht
im Fokus der Produktprasentation.

Starker Kontrast und erhéhte Performance

Neben der zusatzlichen Spitzenweitenvariante mit 6000mm wird das aus-
gereifte und bewahrte Maschinengrundkonzept der M50 MILLTURN mit
einem optischen und ergonomischen Feinschliff versehen. Im Fokus steht
das neue Design der Maschine mit den 50% gréBeren Sichtscheiben und
einem horizontal duBerst leicht zu bedienenden Magazinfenster. Erstmals
ist auch eine M50-G MILLTURN mit Gegenspindel erhaltlich. In Kombination
mit einem Revolver bzw. einer weiteren Bearbeitungseinheit kann auf bei-
den Hauptspindeln zeitparallel bearbeitet werden. Beide Maschinenvarian-
ten werden mit den Spitzenweiten 1000mm, 2000mm, 3000mm, 4500mm
und 6000mm angeboten.

Erweiterte Funktionalitat

Fur sehr lange und/oder schwere Werkzeuge steht ein separates Pick-up
Magazin zur Verfiigung. Werkzeuge mit einer Lange von bis zu 1600mm
kommen dabei zum Einsatz und kénnen automatisch eingewechselt wer-
den. Neuerdings kann das Scheibenmagazin auf bis zu 200 Platze erweitert
werden. Auch bei dieser erweiterten Magazinvariante bleibt der direkte Zu-

griff auf alle Werkzeugplatze bestehen.
WFL

MILLTURN TECHNOLOGIES

WEFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/wfl
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Die Roboterzahl auf 22 verdoppelt

Wie rasant die Anforderungen an die Automatisierungs-
technik steigen, davon zeugt die zweite Anlagengeneration
fir den Bau von Dampfungssystemen, die MartinMechanic
fur einen Kunden in der Automobilindustrie entwickelt hat.
Schon eineinhalb Jahre nach Inbetriebnahme der ersten
Anlage hat der Sonderanlagenbauer die Zahl der Roboter
in der Anlage MAM211617 von elf auf 22 verdoppelt.
Insgesamt 19 Scara-Roboter und drei Sechs-Achs-Roboter
machen die auf Gber 153 Quadratmeter Stellfliche an-
gewachsene Automationszelle deutlich leistungsfahiger.
Im Prinzip besteht diese Anlage aus vier Arbeitszellen,
namlich der Teilebereitstellung, der Baugruppenmontage,
der Prifzelle und der Fertigmontage. |hr , Gehirn” ist die
SPS-Steuerung S7-1518F von Siemens, wobei das ,,F” fir
Fehlersicherheit” steht.

Kern der Anlage ist ein doppelspuriges Werkstlcktrager-
umlaufsystem mit 60 Werkstlcktragern. An den nachfolgenden Stationen
werden die Bauteile montiert.

Mithilfe der Bildverarbeitung wird nach der Baugruppenmontage tberpruft,
ob alle Teile richtig platziert und verbaut worden sind. Denn sind Unterseite
und Deckel des Geh&uses erstmal verschweiBt, ist das Innere nattrlich nicht
mehr zuganglich.

22 Roboter hat MartinMechanic auf einer Fldche von 153 Quadratmeter fir die Produktion
von Ddmpfungssystemen fiir die Automobilindustrie in der MAM211617 verbaut.

Alle Bauteile, die in Ordnung sind, werden dann mit einem QR-Code be-
schriftet. Dazu legt sie der Scara-Roboter in die Laserstation ein.

Zum Schluss legt der Sechs-Achs-Roboter die fertigen Bauteile auf einem
Austrageband ab.

Weitere Infos: www.MartinMechanic.com.

H:EE Martin!

TECHNOLOGIE&SAUTOMATION

MartinMechanic GmbH & Co. KG
www.machining-network.com/martinmechanic

Neue Losung fur die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe

BL-PCBN (binder-less
= ganzlich ohne
Bindemittel) ist ein
neu entwickelter
Schneidstoff, der
einen hohen Nutz-
effekt und eine lan-
ge, stabile Standzeit
bei der Bearbeitung
schwer zerspanbarer
Materialien wie Ti-
tanlegierungen, hit-
zebestandige Legie-
rungen auf Ni-Basis
und Co-Cr-Legierun-
gen ermdglicht.

SUMITOMO st es
gelungen, ultraharte
Materialien vom Typ
BL-PCBN namens
NCB100  herzustel-
len, die unter sta-
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tischem Hochstdruck und hoher Temperatur mit einem neuen Verfahren,
dem Direktsintern, synthetisiert wurden. Die neuen Hartstoffe bestehen aus
feinen Partikeln von mehreren Dutzend Nanometern, die ohne Bindemit-
tel in starkem und direktem Kontakt miteinander verbunden sind. BL-PCBN
weist daher eine hohere Harte, Festigkeit und Warmeleitfahigkeit auf, als
herkdmmlich gesinterte PCBN-Kompakte, die Bindemittel enthalten. Auf-
grund dieser hervorragenden physikalischen Eigenschaften zeigt BL-PCBN
eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und Schneidkantenstabilitat bei
der Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe.

So erreicht BL-PCBN beispielsweise bei einer Schnittgeschwindigkeit von
etwa 200 m/min fur die Fertigdrehanwendung in Ti-6Al4V eine mehr als
50-mal hohere Standzeit als Hartmetall. Es ist auch fir das Fertigdrehen von
Co-Cr-Legierungen wie z.B. Huftgelenkkopfen geeignet.

BL-PCBN kann auch fur Hochgeschwindigkeits-Frasanwendungen bei der
Fertigbearbeitung von Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen
auf Ni-Basis bei einer Schnittgeschwindigkeit von 700 m/min eingesetzt
werden. Es hat den groBen Vorteil, die Produktivitdt zu steigern und die
Gesamtkosten zu senken.

< SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
www.machining-network.com/sumitomo
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3D Concepts — innovativer CAD/
CAM Losungsanbieter

Die 3D Concepts GmbH mit Sitz in Empfingen und weiteren Niederlassun-
gen in Deutschland, Osterreich und der Schweiz, ist innovativer Lésungsan-
bieter rund um die CAD/CAM — Technologie fokussiert auf den Produktent-
wicklungs- und Fertigungsbereich.

Neben den CAD/CAM — Losungen Surfcam und Edgecam, fir die Bearbei-
tungsarten Frasen, Drehen, kombinierte Dreh/Fras—Bearbeitung und Erodie-
ren bieten wir die CAD — Lésung Designer und deren Zusatzmodule fur die
moderne Produktentwicklung an.

Weitere effiziente Losungen fur die Datentbernahme, sind leistungsstarke
Module wie z.B. WorkXplore fur die direkte Anzeige und Auswertung von
3D-CAD-Dateien, ohne dass die urspriingliche CAD-Anwendung benétigt
wird.

Daruber hinaus erhalten Sie alternativ die leistungsstarke CAM -Komplett-
|6sung GibbsCAM fur hochste Anforderung im Langdrehen (Swiss Turning)
und MTM-Komplettbearbeitung (Multi-Task Manufacturing) mit integrierter
Postprozessor-Technologie sowie Synchronisation und Assoziative Maschi-
nensimulation. Unser Produktportfolio beinhaltet Schrupptechnologien im
einfachen 2-Achsen Frasen und Drehen bis hin zum komplexen Advanced
Roughing, mit TRUEMIll, Waveform oder VoluMill.

__ Group

sionCepts

Innovations in CAD/CAM

Zudem bieten wir die weltweit fuhrenden CAD/CAM-Komplettldsung RA-
DAN fur die blechbearbeitende Industrie an, die eine véllig integrierte Lo-
sung fur die Konstruktion und Abwicklung von Blechteilen, die Erstellung
von Schachtelplanen sowie die NC-Programmierung aller Blechbearbei-
tungsmaschinen inklusive Simulation beinhaltet.

Group

LY
(@onCepts

ncrations in CADACAM

3D Concepts GmbH
www.machining-network.com/3DConcepts

Werkzeugschleiferei Neumdller —

eine scharfe Sache

Wir sind kompetenter Partner fir die Neufertigung und Umarbeitung von
Sonderwerkzeugen und das qualifizierte Nachscharfen von Metall- und
Holzbearbeitungswerkzeugen und fir vieles mehr was eine scharfe Schnei-
de benotigt. Die Mikroschneidengeometrie wird prozessfahig und prozess-
sicher beherrscht und auch messtechnisch mit Messprotokollen begleitet.

Mit dem anhaltenden Erfolg steigt auch die Auftragslage. Das Unternehmen
vergréBert sich und erweitert nach und nach ihre einstige Produktionsflache

Sonderwerkzeuge

um ein Vielfaches. Heute sind ca. 12 Mitarbeiter bei der Josef Neumdiller
Werkzeugschleiferei GmbH beschaftigt. Sie sind ausnahmslos vom Fach und
garantieren Top-Leistungen und einen zuvorkommenden Service.

Durch den Einsatz der Branchenlésung Schneidwerkzeug & Schleiftechnik
erfolgt in den Bereichen Vertrieb, Logistik, Einkauf und Materialwirtschaft,
Produktion und Service eine Optimierung des Durchlaufes. Mit der neuen
Laserbeschriftungsanlage werden die Werkzeuge mit einem Code gekenn-
zeichnet und kénnen so schnell identifiziert und zugeordnet werden. Durch
die Anbindung an das ERP System stehen so alle Kunden- und fertigungs-
relevanten Informationen sofort zur Verflgung.

Der hohe Qualitatsanspruch macht uns zu einer gefragten Adresse bei den
Nachwuchskraften und zahlt sich aus: Drei Auszubildende sind bisher von
der Handwerkskammer ausgezeichnet worden — als Landessieger bzw.
Kammersieger. Das ist unser Beitrag, gegen den viel zitierten Fachkrafte-
mangel zu kdmpfen. Diese Herausforderung nehmen wir auch gerne immer
wieder an, damit Sie uns auch in Zukunft Ihr Vertrauen schenken.

Josef Neumiiller
Werkzeugschieiferei GmbH A |

Josef Neumdiller Werkzeugschleiferei GmbH

www.machining-network.com/neumueller
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Die Geschaftsstelle

Die Geschaftsstelle ist organisatorischer und administrativer Ansprechpartner bei
allen Fragen des Netzwerkmanagements.
Die Raumlichkeiten der Geschaftsstelle befinden sich im Technologiezentrum.

Die Kontaktdaten zu lhren Ansprechpartnern finden Sie hier:
https://www.machining-network.com/Geschaeftsstelle

Impressum Die Bildrechte liegen bei den jeweiligen Autoren der Texte und dirfen nicht
Machining Innovations Network e. V. ohne deren Erlaubnis verwendet werden.

Aeropark 1

26316 Varel Titelbild: Deharde GmbH

Telefon: +49 4451 91845 300

Fax: +49 4451 91845 399

E-Mail: info@machining-network.com
Internet: www.machining-network.com

Die Inhalte dieses Magazins werden mit groBtmaoglicher Sorgfalt erstellt.
Die Redaktion Gbernimmt keine Gewahr fur die Richtigkeit, Vollstandigkeit
und Aktualitat der bereitgestellten Inhalte. Namentlich gekennzeichnete
Beitrage geben die Meinung der jeweiligen Institution wieder. Die Rechte
fur Inhalte und Darstellungen unterliegen dem deutschen Urheber- und
Leistungsschutzrecht.

Amtsgericht Oldenburg (Oldenburg) VR 201056

Vertretungsberechtigte:

Herr Gerd Weber (Vorstandsvorsitzender)

Herr Sven Ambrosy (stellv. Vorsitzender)

Herr Prof. Dr.-Ing. Berend Denkena (stellv. Vorsitzender)
Herr Gottfried Hornung (stellv. Vorsitzender)

EUROPAISCHE UNION
Europdiischers Fonds fir
regionale Entwickiung
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Auslegung €

-

- I

Fertigungskorrektur €

—) Qualitatskontrolle
Korrekturdaten

Walzschalrad

Verzahnung —» Walzschilrad

- Virtuelle Maschine PTM
- Geometrische Auslegung

- Kollisionskontrolle

Wilzschalradfertigung

- Solid oder Schneidplatte
- Schleifscheibenprofil

- Abricht- oder Bahnpostprozessor

Multisensor-Messtechnik

- Automatische Messprogramm-

erzeugung aus den Auslegungsdaten

- Bedarfsorientierte Konfiguration der

Messablaufe

- Fertigungsorientierte Auswertung

und Dokumentation

Die modulare esco-Softwarelosung:
Prazision und Komfort in der gesamten Prozesskette

€sco GmbH, KaiserstraBe 100, D-52134 Herzogenrath, phone +49(0)2407-50694-0, info@esco-aachen.de, www.esco-aachen.de





